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RESUMEN INFORMATIVO
El objetivo de este trabajo es proponer un plan estratégico para la mejora del proceso
de corte de tela para la disminucién de desperdicio en la empresa Alice Neumaticos
de Venezuela, C.A.Metodoldgicamente la investigacion se elaboré bajo la proyecto
factible, con un disefio de campo documental, de tipo descriptivo. En donde se conto
con una poblacion y muestra finita e intencional, conformada por cinco (05)
empleados. Teniendo en cuenta que se desarrolld en cuatro (04) fases, en donde Fase
I,Diagnostico de la situacién que presentan en el proceso de corte de tela en la
empresa Alice Neumaticos de Venezuela, C.A.; se realiz6 con el fin de conocer dicho
proceso, para poder identificar las causas que generan desperdicio, mediante técnicas
de recoleccion de informacion, tales como la observacion directa, revision
documental y entrevista no estructurada. En la Fase II: Analisis de las causas que
generan desperdicios en el proceso de corte de tela en la empresa Alice Neumaticos
de Venezuela, C.A.; en esta fase, se analizaron las causas que generan desperdicio en
el proceso de corte de tela, obtenidas en el diagnostico utilizando herramientas de
analisis, encontrando las alternativas de solucion; en ella, se utilizo las herramientas
de Ingenieria Industrial, tales como tormenta de ideas, matriz de causa y efecto,
matriz de ponderacion y el diagrama de barra. Se realiza una jerarquizacion de las
causas que generan desperdicio en el proceso de corte de tela, con el fin de encontrar
las posibles alternativas de solucién y luego se establecio un resumen de
oportunidades de mejoras a fin de corregir aquellas causas que tienen mayor
influencia en la generacion de los desperdicios. Luego la Fase Ill. Disefio de un plan
estratégico para la mejora del proceso de corte de tela en la empresa Alice
Neumaticos de Venezuela, C.A. y finalmente la Fase 1V: Evaluacién de la propuesta
segun la relacion costo-beneficio que genera el plan estratégico para la mejora del
proceso de corte de tela en la empresa Alice Neumaticos de Venezuela, C.A..
Descriptores: plan, estratégico, mejora, desperdicio.
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INTRODUCCION

A través de los afios, las organizaciones han evolucionado con el fin de hallar
las mejores vias, metodologias y politicas, que permitan mejorar Sus pProcesos
industriales. Esto debido a que les resulta fundamental manejar de manera eficiente y
eficaz sus recursos, para asi lograr obtener mejores beneficios de acuerdo a sus metas
y objetivos propuestos. Este manejo de recursos comprende distintas actividades tales
como mantener las mejores relaciones con los proveedores o miembros de la cadena
de suministro, reducir todos los desperdicios en sus operaciones, poseer un recurso
humano comprometido con las metas de la organizacion, hasta lograr la eficiencia en
todos sus procesos.

Tal es el caso, de la empresa Alice Neumaticos de Venezuela C.A., el cual se
dedica a la fabricacion y comercializacién de Neumaticos de calidad superior, sin
embargo, la problematica en estudio se presenta en el area de corte de tela, el cual en
su proceso se observo un alto indice de desperdicio en el corte de tela. Es por ello,
que el presente Trabajo de grado tiene como objetivo general proponer un plan
estratégico para la mejora del proceso de corte de tela para la reduccion de
desperdicio en la empresa Alice Neumaticos de Venezuela, C.A., esta investigacion
estuvo conformada por cuatro (04) capitulos desarrollados de la siguiente manera:

Capitulo I, titulado EI Problema, enfoca el Planteamiento del Problema, los
Obijetivos de la Investigacion (General y Especificos), ademas de la Justificacion de
la misma. Seguidamente un Capitulo Il, denominado Marco Tedrico o Referencial, Se
esboza los antecedentes de la investigacion, las bases teoricas que la y la definicion
de términos basicos. Posteriormente, un Capitulo Il1, llamado Marco Metodoldgico,
donde se plasman el tipo de investigacion, el disefio de las investigaciones, las fases
metodoldgicas, la poblacion y muestra, asi como las técnicas e instrumentos de
recoleccion de datos y técnica de analisis de datos.

En el Capitulo 1V, Resultados: Se presentan los resultados obtenidos mediante

el apoyo del plan estratégico para incrementar las linea en estudio, se plasmo en



cuatro (04) fases, fase I, Diagndstico de la situacion que presentan en el proceso de
corte de tela en la empresa Alice Neumaticos de Venezuela, C.A. En la Fase II:
Anadlisis de las causas que generan desperdicios en el proceso de corte de tela en la
empresa Alice Neumaticos de Venezuela, C.A; luego la Fase Ill. Disefio de un plan
estratégico para la mejora del proceso de corte de tela en la empresa Alice
Neumaticos de Venezuela, C.A. y la Fase IV: Evaluacion de la propuesta segun la
relacion costo-beneficio que genera el plan estratégico para la mejora del proceso de
corte de tela en la empresa Alice Neumaticos de Venezuela, C.A..; para luego

plasmar las conclusiones y recomendaciones; finalmente se encuentra las referencias.



CAPITULO |

EL PROBLEMA

1. 1. Planteamiento del Problema

Un plan de mejoras se puede interpretar como una serie de soluciones, que
comprenden una implementacion activa para hacer una actividad de manera correcta,
tal conceptualizacion hacen que las empresas ejecuten técnicas y estrategias por optar
por normativas que ayuden a fortalecer su produccion y calidad de trabajo. Aunado a
esto, la historia ha demostrado que a partir de la revolucion industrial, se vive en
presencia de constantes cambios.

Esta situacion ha obligado a las empresas u organizaciones a emprender y
considerar nuevas perspectivas y progresos del desarrollo de sus procesos a todo
nivel. En este sentido, el mejoramiento continuo, una estrategia que surge como una
herramienta de mejora gradual, que busca introducir cambios positivos de forma
ciclica en procesos y productos a través de iteraciones. En relacion a esto, Deming
(1989), citado por De Lavalle y Pérez (2014), definen el mejoramiento continuo

como:

Una conversion en el mecanismo viable y accesible al que las empresas
de los paises en vias de desarrollo cierren la brecha tecnoldgica que
mantienen con respecto al mundo desarrollado. Para llevar a cabo este
proceso tanto en un departamento determinado como en toda la empresa,
se debe tomar en consideracion que dicho proceso debe ser: econémico,
es decir, debe requerir menos esfuerzo que el beneficio que aporta; y
acumulativo, es decir la mejora que se haga permita abrir las
posibilidades de sucesivas mejoras a la vez que se garantice el cabal
aprovechamiento del nuevo nivel de desempefio logrado. (p.19)



Es por ello, que en las organizaciones en general, muy especificamente las
industrias manufactureras de Neumaticos, requieren de una mejora continua en sus
procesos con la finalidad de enfrentar un mercado cada vez mas competitivo; dirigen
sus esfuerzos a la reduccién de costos a través del perfeccionamiento de la reduccion
de desperdicios y optimizando sus procesos. Cabe destacar, que hoy en dia las
empresas venezolanas operan en una economia que caracteriza por presentar diversos
problemas que afectan su desempefio, entre los que se pueden mencionar: falta de
insumo para las industrias, el incremento del indice de la inflacién, la perdida de la
capacidad adquisitiva, la devaluacion de la moneda, la intervencion del estado en
materia fisica y laboral y regulacion de precios.

En este sentido, en la actualidad muchas empresas toman en cuenta el andlisis y
control de mermas generadas, puesto que estas representan un factor econdémico, a la
vez se demuestra con esto si existe un proceso eficiente y eficaz. En consecuencia, las
empresas establecen, de acuerdo a lo sefialado por Mora (2014), que “para poder
responder a estas nuevas exigencias y mantenerse competitivas, deben generar planes
de mejora continua, que les permita obtener productos de calidad para mantener el
liderazgo en el mercado” (p.15).De hecho, el entendimiento y la adaptacion ante la
nueva realidad requieren de una evaluacion sistematica, profunda y continda del
entorno, a fin de realizar las transformaciones que permitan ofrecer productos y
servicios de calidad, que brinden un mejor valor agregado a los consumidores.

Al respecto se debe destacar, lo mencionado por Fernandez (2010), que, “el
mejoramiento continuo mas que un enfoque o concepto es una estrategia y, como tal,
constituye una serie de programas generales de accion y despliegue de recursos para
lograr los objetivos”(p.15). Por su parte, Gonzalez (2010), expresa que, el
mejoramiento continuo “es un proceso que describe muy bien lo que es la esencia de
la calidad y refleja lo que las empresas necesitan hacer si quieren ser competitivas a
lo largo del tiempo” (p.2).

En este orden de ideas, sobre estos fundamentos nace la filosofia Kaizen, la

cual implica una mejora continua de los procesos que involucra a todos, incluyendo



tanto a directores como a trabajadores, es decir, la esencia de la filosofia Kaizen
parte de la premisa de que la forma, es pues, un sistema integral y sistémico destinado
a lograr cambios en las empresas, a los procesos y actividades que las conformany a
los individuos. El objetivo fundamental es buscar las oportunidades de mejora para
dar al cliente o consumidor el mayor valor agregado, mediante un producto de
calidad, los tiempos de respuestas breves, la variedad, y buenos niveles de
satisfaccion. De manera tal que, la aplicacion del Kaizen consiste basicamente de
cuatro pasos, la verificacién de la mision, el diagnéstico de la causa raiz, la solucion
de la causa raiz y el mantenimiento de los resultados.

En relacion a la problematica, el cual se presenta en la empresa Alice
Neumaticos de Venezuela C.A., el cual se dedica a la fabricacion y comercializacion
desde 1954, actualmente cuenta con estructura organizativa solida que responde a un
modelo de mando piramidal, donde la base esta constituida por todo el personal de
planta, igualmente cuenta con la direccidn, coordinacion y organizacion de los
mandos medios y altos.

Cabe destacar, que actualmente la empresa viene presentando en el
departamento de preparacion de materiales, como problematica que se genera
desperdicio en el corte de tela, resultando ser preocupante, ya que genera pérdidas
econdémicas, causa retrabajos por desorganizacion en el puesto de trabajo.
Seguidamente en el cuadro 1, se observa la cantidad de tela cortada, la cantidad

desperdicio de tela cortada en kilogramos y el porcentaje de defecto.



Cuadro 1. Cuadro de cantidad de tela cortada del tercer cuatrimestre del 2019

Meses Cantidad de tela Cantidad de Porcentaje  Objetivo (%)

cortada producida  tela cortada de defecto
(kg) defectuosa (kg) (%)
Julio 1.157 258 22,29
Agosto 1.660 398 23,97
Septiembre 1.252 401 32,02 9%
Octubre 2.170 625 28,80
Totales 6.239 1.682 26,77
Promedio
Fuente: Departamento de produccién de Alice Neumaticos de Venezuela, C.A.
(2019)

De acuerdo a lo mostrado en el cuadro 1, en el mes de Julio la cantidad de tela
cortada producida es 1.157 kg, con una cantidad de tela cortada defectuosa 258 kg,
dando un porcentaje de un 22,29%, en el mes de Agosto cantidad de tela cortada
producida es 1.660 kg, con una cantidad de tela cortada defectuosa 398 kg, dando un
porcentaje de un 23,97%, para el mes de Septiembre cantidad de tela cortada
producida es 1252 kg, con una cantidad de tela cortada defectuosa 401 kg, dando un
porcentaje de un 32,02% y para el mes de Octubre fue cantidad de tela cortada
producida es 2170 kg, con una cantidad de tela cortada defectuosa 625 kg, dando un
porcentaje de un 28,80%, para una mejor visualizacion a continuacién se muestra la

grafica 1:
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Grafico 1.Cantidad de tela Cortada y Desperdicio. Fuente:Departamento de produccién la
empresa Alice Neumaticos de Venezuela C.A. (2019)

En relacion a los datos plasmados en el grafico 1, el porcentaje de defecto
planteado por la empresa para el desperdicio del corte de tela es de 9%, y el
porcentaje promedio de desperdicio actual fue de 26,8%, es decir que se encuentra
por encima del objetivo en 9%, es por ello, la necesidad de resolver dicha
problematica, estudiar las posibles causas, ver el origen que produce el material
desechado.

Segln los datos suministrados, se puede observar también, que en el mes de
Julio fue de 258 kg, en el de Agosto 398 kg, para el mes de Septiembre 401 kg y para
el mes de Octubre 625 Kkg; estos excedentes quedan alojados en los cilindros y sus
bordes donde es enrollado la tela, generando asi el material sobrante, posteriormente
al final de cada jornada laboral queda el desperdicio.

En este orden de ideas, se puede decir que buscar solucién a las causas que
generan los desperdicios, implica que a través de la mejora continua debe lograrse

superar de manera constante los niveles de desperdicio de tela cortada, ya que estos



pueden generar altos costos, largos ciclos, costosas y largas esperas,
desaprovechamiento de recursos, pérdida de clientes y defectos de calidad, lo cual
puede originar perdida de participacion en el mercado con el nivel de insatisfaccion
de los clientes.

De igual manera, se puede observar en la figura 1, se puede observar que los
desperdicios del corte de tela en el area de trabajo, mientras mas adelante se puede
visualizar en la figura 2, el lugar de almacenamiento en el patio lugar destinado para
los desperdicios del corte de tela; En ambas figura se evidencia la problemética

planteada.

Figura 1. Desperdicio de tela cortada en los cilindros enrolladores de tela. Fuente: Tomado de
Alice Neumaticos de Venezuela C.A. (Mayo 2019).

Asi pues el desperdicio en este contexto es toda mal utilizacion de los recursos
de la empresa. Se desperdicia tantas horas de trabajo por ineficacia, como también se
desperdicia posibilidades de ganar nuevos mercados por carecer de productos de

calidad o por exceso de sus costos.
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Figura 2. Patio almacenador del desperdicio de tela cortada. Fuente: Tomado de Alice
Neumaticos de Venezuela. C.A. (Mayo 2019)

Atendiendo la situacién antes expuesta; se hace necesario un estudio que
permita determinar aquellos factores que generan el desperdicio del corte de tela, a
fin de analizarlos, para ello proponer un plan estratégico, que permita la disminucion
de los mismos y que contribuya a evitar desperdicio de mano de obra, de tiempo,
retrabajos, asi como también ahorrar tiempo en el proceso de corte y de esta manera,

lograr el objetivo de mejorar las operaciones realizadas en el area de trabajo.

1.2. Formulacion del Problema

Es asi como, dada la magnitud del problema, es imprescindible desarrollar
acciones que permitan identificar las causas e incorporar las medidas correctivas
necesarias, es por ello que se plantea la siguiente interrogante:;Cémoun plan
estratégico serviria para la mejora del proceso de corte de tela para la reduccién de

desperdicio en la empresa Alice Neumaticos de Venezuela, C.A.?



1.3. Objetivos de la Investigacion
1.3.1. Objetivo General

Proponer un plan estratégico para la mejora del proceso de corte de tela para la

reduccidén de desperdicio en la empresa Alice Neumaticos de Venezuela, C.A.

1.3.2. ObjetivosEspecificos

- Diagnosticar la situacion que presentan en el proceso de corte de tela en la
empresa Alice Neumaticos de Venezuela, C.A.

- Analizar las causas que generan desperdicios en el proceso de corte de telaen la
empresa Alice Neumaticos de Venezuela, C.A.

- Disefiar un plan estratégico para la mejora del proceso de corte de tela en la
empresa Alice Neumaticos de Venezuela, C.A.

- Evaluar la relacion costo-beneficio que genera el plan estratégico para la mejora
del proceso de corte de tela en la empresa Alice Neumaticos de Venezuela,
C.A.

1.4. Justificacion de la Investigacion

La finalidad del presente estudio, es un plan estratégico para la mejora del
proceso de corte de tela para la reduccion de desperdicio en la empresa Alice
Neumaticos de Venezuela, C.A., es de vital importancia mantener un alto nivel de su
capacidad productiva, ya que tienen una alta demanda en el mercado. Ademas, siendo
una empresa de amplio alcance tiene la necesidad de realizar todas las actividades de
manera productiva, a fin de que le permita mantenerse en los primeros lugares del
mercado, compitiendo con otras empresas del mismo ambito, lo cual aumenta su
motivacién por mejorar continuamente la calidad del producto y respectivamente
todo que su fabricacion implica.

En relacion a su relevancia social, se puede decir que el desarrollo de planes de
mejora continua en el ambito industrial, cobra cada dia mas vigencia, debido a las

cambiantes exigencias del ambito econémico y social, constituyendo la via idénea
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para enfrentar los diferentes cambios.Es por ello, que se hace necesario dentro del
marco de la mejora continua, realizar un estudio utilizando herramientas de ingenieria
industrial que identifiquen las causas que han generado que la produccién de
desperdicio en el corte de tela supere los limites establecidos por le empresa de
manera que se pueda disefiar una propuesta que traiga como beneficio, aumento en la
calidad del producto, fluidez en el proceso, disminucion de reprocesos, diminucion
del costo del proceso.

Por otra parte, con este estudio se logrard demostrar cuales son las deficiencias
actuales del proceso del corte de tela y las posibles propuestas de mejoras que
proporcionen a la empresa una herramienta fundamental con la que se logre optimizar
el recurso e insumo. Es por ello, que la presente investigacion se justifica en el
aspecto econémico, ya que se estudia la factibilidad de reducir el nivel de excedente
de tela, reduccidon que podria verse reflejado en el ahorro en bolivares, por cada
reduccién de kilogramo desperdicio de tela en el proceso de corte, ademas se podra
generar un beneficio de satisfaccion al trabajador al cumplir con el objetivo de
generar menos desperdicio en su puesto de trabajo.

Desde el punto de vista profesional, la presente investigacion aportara
considerables beneficios al proceso, ya que permitira un ahorro de tiempo y dinero,
asi como los estudiantes de la carrera pueden observar los estudios aplicados en la
investigacion, las herramientas de ingenieria industrial y su aplicacién contribuira de
manera significativa para el beneficio de la empresa y al investigador, en su propio
ambiente laboral y académico. Por otra parte, y desde el punto de vista préactico,
permite recabar informacion sobre las técnicas de mejoramiento continuo y las
estrategias de ingenieria que permite mejorar la calidad.

En ese sentido, para ser mas productivos, eficientes y alcanzar las metas
organizacionales al menor costo, de igual manera, contribuye con la Universidad José
Antonio Paez (UJAP), por ser un tema de diversa indole que se hace presente en el
mercado laboral de manera competitiva debido las dinamicas cambiantes de la

misma, al igual que en el futuro, esta investigacion puede servir de herramienta clave
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para el desarrollo de préximas investigaciones relacionadas con este tema, por su
aporte tedrico y metodoldgico y ademas se pondra de manifiesto los conocimientos
adquiridos durante la carrera.

El presente Trabajo Especial de Grado se llevara a cabo en Departamento de
corte de tela en la empresa Alice Neumaticos de Venezuela, C.A., donde
especificamente se identificaran de las fuentes de desperdicios en los procesos,
equipos, personas, materias primas y productos, por lo cual se plantearan diferentes
propuestas de mejoras a dicho proceso, con la finalidad de disminuir tales
desperdicios y aumentar la productividad de la misma.

1.5. Alcance y Limitaciones de la investigacion

El desarrollo de esta investigacion se llevard a cabo en la empresa Alice
Neumaticos de Venezuela C.A., el cual, se encuentra ubicada en la carretera Nacional
los Guayos, Zona Industrial 1, La Quizanda, Valencia, Estado Carabobo, Venezuela,
especificamente en el departamento de preparacion de materiales en el area de corte
de telas.; el cual tiene por objeto la disminucién de los desperdicios a través de un
plan estratégico, sin considerar la ejecucion e implementacion del estudio, ya que éste
quedara a disposicion de la gerencia, quiénes tendran la responsabilidad de revisarlo e
implementarlo si asi lo consideran permitente.

Como limitaciones se encuentran, el tiempo de estudio es el mayor factor
limitante y las politicas de confidencialidad de la empresa no se podran manejar

algunos costos directamente sino los autorizados o permitidos por la misma.
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CAPITULO 1

MARCO TEORICO

En este capitulo, se desarrollaron los aspectos tedricos referenciales que
sustentaron la investigacion. Al respecto, Arias (2012), sefiala que el “marco tedrico
de la investigacion o marco referencial puede ser definido como el compendio de una
serie de elemento conceptuales que sirven de base a la investigacion por
realizar”(p.26).

El contexto tedrico, segun Hernandez, Fernandez y Batista (2012): “representa
el soporte inicial de la investigacion” (p.56). Es decir, viene a ser el constructor
tedrico en el que se apoyara el trabajo e investigaciones relacionadas, teorias que la
sustentan y aspectos conceptuales relacionados con el estudio y que son considerados
relevantes para el enriquecimiento del mismo.En tal sentido, el marco referencial
incluird una sintesis de los resultados de estudios anteriores desarrollados por otros

investigadores, asi como los sustentos tedricos y la definicion de términos bésicos.

2.1. Antecedente de la Investigacion

Los antecedentes de la investigacion, se refieren a estudios previos relacionados
con el tema estudiado. Al respecto Palella y Martins (2012), mencionan que los
antecedentes de la investigacion, “es entendida como diferentes trabajos realizados
por otros estudiosos sobre el mismo problema. Estos antecedentes pueden ser tanto
nacionales como internacionales. El titulo de los trabajos referidos debe estar
relacionado con las variables de la investigacion propuesta” (p.62). Por consiguiente,
se revisaron algunasinvestigaciones que guarden vinculacion con la investigacion,

para orientar objetivos con la finalidad de disponer de un amplio cimulo de
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conocimientos que funjan de sustento al investigador.

En primer lugar, se encontrd la investigacion realizado por Uzcategui (2019),
titulado “Plan Estratégico para la disminucion del Scrap producido en la linea
204 (Cielo raso), de la empresa PETROCASA, S.A., Guéicara Estado
Carabobo”. Trabajo de Grado presentado en el Instituto Universitario Politécnico
“Santiago Marifio”, Extension Valencia.

Tuvo como objetivo general proponer un plan estratégico para la disminucion
del Scrap producido en la linea 204 (Cielo raso), de la empresa PETROCASA, S.A.,
Guéacara Estado Carabobo, con la finalidad de aumentar los niveles de produccion,
para el logro del mismo se realizaron en tres fases, diagnostico de la situacién actual
del proceso del area de extrusion; fase 11 analisis de la informacidn recopilada en el
diagnostico; y la fase Ill, desarroll6 el estudio que conduzca a la disminucion del
Scrap de la linea 204. En relacién a su metodologia, la investigacién se elaboré en
una investigacion tecnologica con un disefio de un proyecto factible apoyada en una
investigacion de campo de tipo descriptivo, se aplicé la observacion directa,
entrevista no estructurada, la revision documental y un modelo de plan de mejoras
propuesto por el autor de la investigacion (mediante la Metodologia DMAIC), y asi
lograr los objetivos del trabajo en estudio.

En cuanto a la poblacién estuvo conformada por 11 personas que laboran en el
departamento de extrusion. La muestra utilizada fue no probabilistica intencional solo
del personal que trabaja en el primer turno, los instrumentos empleados en la
investigacion fueron el diagrama causa-efecto, y diagrama de proceso, la técnica del
grupo nominal. Obteniendo como resultados tres propuestas de mejora a la linea 204,
primeramente un plan de capacitacion del personal, segundo mejoras con relacion al
material y al medio ambiente y ultimo la actualizacion del check list para el arranque
de la linea.

Entre los principales aportes de esta investigacion, se encuentra las diferentes
alternativas presentadas por el autor para la reduccion del desperdicio y la factibilidad

de su posible implementacion, mediante los diagramas de causa y efecto, encontrando
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las causas principales del desperdicio y mejorando esta problematica, ademas por su
aporte metodologico, en relacion a proponer un plan estratégico para la mejora del
proceso de corte de tela para la reduccion de desperdicio en la empresa Alice
Neumaticos de Venezuela, C.A.

De igual manera, se encontré como antecedente la propuesta realizada por
Ramos y Flores (2018), que desarrollaron su trabajo de grado titulado “Propuesta de
Mejoras para la Reduccion de desperdicio, en la Linea uno, del Area de Llenado
de Cuidado Bucal, en la Empresa Colgate Palmolive Venezuela”, en la
Universidad Tecnoldgica del Centro, como requisito para obtener del titulo de
Ingeniero en Produccion Industrial. La presente investigacion se desarrolld en
Colgate Palmolive Venezuela, la cual es la empresa encargada de la fabricacion y
distribucion de productos de consumo masivo, en los mercados nacionales e
internacionales, la investigacion se realiz6 con el objetivo de reducir costos,
desperdicios y mejorar continuamente los procesos.

Es por esto que realizaron un estudio que permitio el andlisis y diagnostico de
la situacién actual que propone mejoras para la reduccion de scrap, en la linea dos del
area de llenado de cuidado bucal, aplicando las técnicas de ingenieria industrial
logrando proponer un plan de mejoras que conduzca a la disminucion de material de
scrap y finalmente un analisis de costo beneficio de la mejora aplicada. La
investigacion fue de tipo proyecto factible, basado en una investigacion de campo con
un nivel descriptivo y documental, donde utilizé técnicas de revision documental,
bibliografia, la entrevista, las inspecciones analisis operacional y observacion directa.

Este trabajo de grado contribuy0 a la investigacion debido a que sirvié como
guia en la manera de como tratar las causas y problemas de desperdicio en el proceso
productivo, dando a conocer las herramientas adecuadas que deben implementarse
cuando se lleva a cabo un plan de mejora continua que permita detectar la falta de
mantenimiento en los equipos, en este caso para proponerun plan estratégico para la
mejora del proceso de corte de tela para la reduccién de desperdicio en la empresa

Alice Neumaticos de Venezuela, C.A..
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Seguidamente Mata (2018), desarrollo su trabajo de grado titulado “Propuesta
de un plan de Mejoras en las Lineas de Decoracion de Envases de Aluminio de la
Empresa Cerveceria Polar C.A. Planta Superenvases’en la Universidad de
Carabobo, como requisito para obtener del titulo de Ingeniero Industrial. Esa
investigacion se desarrollé en la empresa Cerveceria Polar C.A; Planta Superenvases,
siendo una empresa del sector manufacturera dedicada a la fabricacion de envases y
tapas de aluminio para bebidas.

El trabajo de grado presentado se elabord bajo la modalidad de proyecto
factible con un disefio de campo y nivel de investigacion descriptiva, se aplicaron la
revision documental, la entrevista, observacion directa y un modelo de plan de
mejoras propuesto por el autor de la investigacion (Mediante la Metodologia
DMAIC) basado en la Teoria de Seis Sigma, y asi lograr los objetivos propuestos del
trabajo en estudio.

La técnica de la observacion directa y la entrevista se aplicoO a la muestra
intencional, conformado por Dieciocho (18) Mecanicos Operadores y Cuatro (04)
Expertos, de forma tal que proporcionen respuestas y poder conseguir algunos
resultados en funcion de las interrogantes de la Investigacion, por consiguiente
procedid al analisis de las causas, junto con la revision documental; con el propdsito
de elaborar un plan de accién orientado a minimizar el producto no conforme por
causa de mala impresién. Por lo antes mencionado, el trabajo de grado guarda
relacion con esta investigacion, debido a que sirvié como ayuda al desarrollo y
aplicacion de las herramientas de mejora continua en el proceso productivo y
herramientas de la Ingenieria Industrial.

De esta investigacion, se obtuvo informacién relacionada con los procesos de
mejora para la reduccion de desperdicio, en este caso de estudio dirigido a la empresa
Alice Neumaticos de Venezuela, es por ello, su vinculacion y aporte a la presente
tanto en los aspectos tedricos y metodologicos, por tratarse de un proyecto factible
que busca la solucién de la problematica.

Por otro lado, a nivel internacional se encontr6 a Diago (2018), que realizé una
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investigacion titulada: “Reduccion de desperdicios en el proceso de envasado del
yogurt purepak de 210 g en la maquina NIMCO en una empresa de lacteos,
mediante la aplicacion de la metodologia seis sigma” en la Universidad de la Costa
de Barranquilla, Colombia, como requisito para obtener el titulo de Ingeniero
Industrial. La investigacion se realizd con el objetivo principal de aplicar la
herramienta Seis Sigmas en el proceso de envasado de yogurt Purepak, de la empresa
Coolechera Ltda., por medio de la metodologia DMIAC para reducir las unidades no
conformes generadas por el proceso e incrementar la productividad.

El aplicar esta metodologia permitio identificar la situacion problema en el
proceso de envasado ademas de conocer las especificaciones del proceso y del cliente
para el producto final, luego de esto definié las variables de entrada y salida que
intervienen en el proceso y la forma en que afectaban la consecucién de los
requerimientos del proceso y del cliente en el producto. Conocer el comportamiento
de las variables del proceso por medio de mediciones de datos y analisis estadisticos
de los mismos para poder determinar las causas directas de la situacion problema.
Todo lo anterior, con el objetivo de proponer estrategias de mejora para la capacidad
del proceso, asi como su medio de control para asegurar continuidad en el tiempo y
efectividad de las mismas.

La relacion existente entre la presente investigacion y los trabajos de grados
utilizados como antecedentes se fundament6 en la apropiada determinacion de las
causas que estan generando la situacion actual en la generacion de desperdicio de
corte de tela en la empresa Alice de Venezuela C.A., asi como también la aplicacion
de la metodologia haciendo uso del Diagrama Causa-Raiz. Se puede agregar ademas
que existe un vinculo en la elaboracion del plan de mejoras, ya que ambos tienen
como objetivo reducir lasno conformidades en el proceso que afectan la

productividad y economia de la organizacion.
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2.2. Bases Tedricas

Dependiendo de la naturaleza del trabajo, este puede comprender aspectos
tedricos, conceptuales, legales, situacionales de la realidad de la investigacion. De
acuerdo a Arias (2012) las bases tedricas son: “Un conjunto de conceptos Yy
proposiciones que constituyen un punto de vista o enfoque determinado, dirigido a
explicar el fendmeno o problema planteado”. (p.14). Es el resultado de la revisién de
las referencias disponibles, ya sean audiovisuales, impresas o electrdnicas, en relacion
a la propuesta un plan estratégico, para el proceso de corte de tela para la reduccion
de desperdicio. A continuacion se articulan las variables y temas centrales, que se
tomaran en cuenta al momento de desarrollar el trabajo de investigacion de forma

enlistada:

2.2.1. Plan Estratégico

De acuerdo a Manrique (2017), antes de disefiar un plan estratégico, es
necesario tener claridad del contexto en el que se va a desarrollar, por lo que es
importante definir lo siguiente:

1. Diagndstico: Donde esta la empresa en este momento.
2. Metas: A Donde se quiere llegar.
3. Recursos necesarios: Lo que se requiere para ejecutar el plan.

La logistica es una pieza clave dentro de toda empresa, pues ofrece medios y
métodos para ordenar los procesos de produccion y comercializacion de los productos
y servicios, ninguna comparfiia puede funcionar sin logistica o sin un plan estratégico,
este Gltimo determina la manera de actuar hacia lo que se pretende conseguir y cémo
obtenerlo, en este sentido, para aplicar un correcto plan estratégico de logistica hay
que considerar las siguientes ventajas:

1. La posibilidad de explorar y conocer el terreno en el que se encuentra la
empresa. Esta abarca, desde el control de inventarios de materiales y productos

que permitan satisfacer la demanda, hasta un mayor control sobre lo que entra'y
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sale de almacenes. De esta manera, se podran procesar los pedidos con rapidez,
logrando satisfacer eficientemente la demanda de los clientes.

Permite gestionar la capacidad del transporte, la distribucion del producto y
evaluacion de rutas para encontrar oportunidades de crecimiento y, a su vez,
abarcar mercados cautivos.

Posibilita el disefio de estrategias de logistica, aprovechando nuevas y diversas
herramientas tecnoldgicas que permitan el control absoluto de la cadena de
suministros. Esta accién contribuira al desarrollo del negocio y posibilitara el
diagndstico oportuno de un mercado en particular.

Permite conocer si se estan cumpliendo los objetivos trazados inicialmente.
Esto serd posible mediante el uso de la medicion en tiempo real. Los
indicadores de desempefio permitiran evaluar la distribucion del producto, el
transporte, los almacenes, entre otros factores.

Permite analizar el entorno interno de la organizacion y evaluar si los lideres
del grupo estan brindando la motivacion necesaria en el equipo de trabajo, que
incentive a cada persona a obtener mejores resultados.

En conclusion, ninguna empresa con miras al crecimiento debe dejar espacio
para la improvisacion. Para expandirse de forma exitosa, toda compariia debera
trabajar bajo un esquema de orden y planificacién, para que el plan estratégico
de logistica sea eficaz.

Es importante considerar, que para iniciar una estrategia, se deben definir los

pasos a seguir por una organizacion, con el fin de lograr los objetivos que se han

propuesto. Cualquier estrategia que se pretenda desarrollar en una organizacion o

empresa, esclarece la direccion para la planeacion y ejecucion de los canales de

distribucion, incluso si esta ligado a algin departamento o funcién especifica, aporta,

apoya y contribuye a la estrategia global de la empresa, siendo esta la que coordina,

dirige y direcciona lo que suceda con cada estrategia funcional a fin de cumplir las

metas, mediante una estrategia se pretende dirigir a las empresas, esto se logra a
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medida que areas como manufactura, marketing, finanzas y logistica dan forma a

sus planes estratégicos.

2.2.2.Planeacion Estratégica

En la historia de la humanidad la facultad estratégica ha distinguido, entreotros,
a gobernantes, guerreros, dirigentes, comerciantes y gerentes. La estrategiapuede ser
intuitiva, no planificada, lo que no la hace menos acertada, o planificada,ejercicio
requerido para situaciones complejas, como las de las organizacionesmodernas.

Segun el Diccionario Enciclopédico Lexus (1999) el plan es “la seriede trabajos
en que se divide una actividad.” (p. 738). De modo que los planesrepresentan los
objetivos de la organizacion y establecen los procedimientosidoneos para alcanzarlos;
éstos pueden ser controlados y medidos de talmanera qué cuando no sea satisfactorio,
se pueda tomar medidascorrectivas. Segu Chiavenato (2012), expresa que la
estrategia “constituye un enfoqueintegrado que relaciona las ventajas de la empresa
con los desafios delambiente, para asegurar la consecucion de los objetivos basicos
deaquella.” (p. 145).

En tal sentido la estrategia surge por la necesidad de abordar
nuevosacontecimientos o al enfrentarse la empresa a sus problemas y al adaptarsea su
ambiente. En este sentido, Diez de Castro (2010), manifiesta que la planificacion
estratégica es“aquella funcion directiva de tipo secuencial que supone el
establecimientode los objetivos que la firma desea lograr y los cursos de accion a
desarrollarpara alcanzarlos.” (p. 216).Segin Manrique (2017), la planeacion
estratégica es un proceso mediante el cual una organizacion define su vision de largo
plazo y las estrategias para alcanzarla a partir del analisis de sus fortalezas,
debilidades, oportunidades y amenazas. Supone la participacion activa de los actores
organizacionales, la obtencion permanente de la informacidn sobre sus factores claves

de éxito, su revision, monitoria y ajustes periddicos para que se convierta en un estilo
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de gestiona que haga de la organizacién un ente proactivo y anticipatorio. El proceso

de administracion estratégica se puede dividir en dos etapas:

2.2.3. Etapa Filosdéfica

En esta etapa se definen la mision, visién, principios corporativos y valores de
la organizacion.

Mision: La mision indica la manera como una institucion pretende lograr y
Consolidar las razones de su existencia. Su proposito consiste en establecer el
contexto organizacional dentro del cual se realizardn las decisiones estratégicas. La
formulacion de la mision es una tarea que corresponde a la alta gerencia de la
empresa. (Junta directiva, presidente y altos ejecutivos). Debe ser un trabajo de
equipo que conduzca a la integracion de un propdsito comun. Para su construccion se
debe tener en cuenta aspectos tales como:

- Quienes son nuestros clientes. (Identificar claramente clientes y consumidores).
- Cuales son los productos y servicios presentes y futuros.

- Cuéles son los mercados presentes y futuros de la empresa.

- Cuédles son los canales de distribucion actuales y futuros.

Vision: La vision es un conjunto de ideas generales que proveen el marco de
referencia de lo que una empresa es y quiere ser en el futuro. No debe expresarse en
nameros, debe ser comprometedora y motivante, de manera que estimule y promueva
la pertenencia de todos los miembros de la organizacion. La vision sirve de guia en la
formulacién de las estrategias.

La planificacion estratégica, tiene caracter continuo ya que sedesarrolla en
funcién a las exigencias del entorno. Su importancia radica enla toma de decisiones y
éstas representan las expectativas deseadas para la empresa; Chiavenato (2012),
expresa que la importancia de laplanificacion “impone racionabilidad y orienta el
rumbo de las acciones de laorganizacion. Ademas coordina e integra las diversas

unidades, queproporcionan armonia y sinergia a la organizacion en el camino hacia
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losobjetivos principales.” (p. 227). Su proposito es la consecucion de losobjetivos y la
definicion de las relaciones entre los mismos con los cursosoperativos que se puedan
desarrollar.lgualmente indicando que tipo de estructura organizacional se
debeadoptar, que personas se asignaran para ellos, que tipo de
aptitudesorganizacionales se necesitan y qué clase de controles se van

aplicar;contemplando todas las cosas como parte de un conjunto.

2.2.4. Mejoramiento Continuo (Kaizen)

La importancia de esta técnica gerencial radica en que con su aplicacion se
puede contribuir a mejorar las debilidades y afianzar las fortalezas de la organizacion,
a través de éste se logra ser mas productivo y competitivo en el mercado al cual
pertenece la organizacion. Por otra parte, las organizaciones deben analizar los
procesos utilizados, de manera tal que si existe algin inconveniente pueda mejorarse
0 corregirse; como resultado de la aplicacién de esta técnica puede ser que las
organizaciones crezcan dentro del mercado y lleguen a ser lideres. En relacion al

mejoramiento contindo, Aguilar (2010), sefiala que la mejora continla:

Se refiere al hecho de que nada puede considerarse como algo
terminado o mejorado en forma definitiva. Estamos siempre en un
proceso de cambio, de desarrollo y con posibilidades de mejorar. La vida
no es algo estéatico, sino mas bien un proceso dindamico en constante
evolucion, como parte de la naturaleza del universo. Y este criterio se
aplica tanto a las personas, como a las organizaciones y sus actividades.

(p-3).

Cabe destacar, que la expresion Kaizen viene de las palabras japonesas “Kai” y
“zen” que en conjunto significan la accion del cambio y el mejoramiento continuo,
gradual y ordenado. Adoptar el Kaizen, es asumir la cultura de mejoramiento

continuo que se centra en la eliminacion de los desperdicios y en los despilfarros de
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los sistemas productivos. Se trata de un reto continuo para mejorar los estandares, y la
frase: un largo camino comienza con un pequefio paso, grafica el sentido del Kaizen.

Y en su idea de mejoramiento continuo se involucra en la gestion y el
desarrollo de los procesos, enfatizando las necesidades de los clientes para reconocer
y reducir los desperdicios y maximizar el tiempo. Otra definicion es la dada por
Mazaaki Imai (2001) quién define Kaizen como: “mejoramiento progresivo que
involucra a todos, incluyendo tanto a gerentes como a trabajadores, supone que
nuestra forma de vida debe ser mejorada constantemente” (p.31)

En el desarrollo y aplicacion del Kaizen se ven amalgamados conocimientos y
técnicas vinculados con administracion de operaciones, ingenieria industrial,
comportamiento organizacional, calidad, costos, mantenimiento, productividad,
innovacion y logistica entre otros. Por tal motivo bajo lo que podriamos llamar el
paraguas del Kaizen se encuentran involucradas e interrelacionadas métodos y
herramientas tales como: control total de calidad, circulos de calidad, sistemas de
sugerencias, automatizacién, mantenimiento productivo total, kanban, mejoramiento
de la calidad, just in time, cero defectos, actividades en grupos pequefios, desarrollo
de nuevos productos, mejoramiento en la productividad, cooperacion trabajadores-

administracion y disciplina en el lugar de trabajo, entre otros.

Ventajas y Beneficios del Kaizen

El Kaizen es un sistema de mejora continua e integral que comprende todos los
elementos, componentes, procesos, actividades, productos e individuos de una
organizacion. No importa a que actividad se dedique la organizacion, si es privada o
publica, y si persigue o no beneficios econdmicos, siempre debe mejorar su proceso a
los efectos de hacer un mejor y mas eficiente uso de los escasos recursos, logrando de
tal forma satisfacer la mayor cantidad de objetivos posibles. El sistema Kaizen, sefiala
las siguientes ventajas y beneficios en su implementacidn y puesta en practica, tales

como:
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1. Reduccidn en fallas de los equipos y herramientas.

2. Importante caida en los niveles de fallas y errores.

3. Altos incrementos en materia de productividad.

4. Importante reduccion en los costes.

5. Menores niveles de desperdicios y despilfarros. Con su efecto tanto en
los costes, como asi también en los niveles de polucion ambiental, entre otros.

6. Notables reducciones en los ciclos de disefio y operativos.

7. Ventaja estratégica en relacion a los competidores, al sumar de forma
continua mejoras en los procesos, productos y servicios. Mediante la mejora de
costos, calidad, disefio, tiempos de respuesta y servicios a los consumidores.

8. Acumulacion de conocimientos y experiencias aplicables a los

procesos organizacionales.
2.2.5. Desperdicio

El desperdicio para Bravo (2014), “es cualquier actividad humana que absorba
recursos pero no cree valor” (p.9). La empresa Toyota, en su metodologia Justo a
Tiempo, define los desperdicios como: “Todo lo que sea distinto a la cantidad minima
de equipo, materiales, piezas y tiempo laboral absolutamente esenciales para la
produccion”. Segun FuijoCho, de Toyota, desperdicio “es cualquier otra cosa que no
sea la minima cantidad de equipos, materiales, partes, espacio y tiempo del trabajador
que son absolutamente esenciales para agregar valor al producto”.

Por lo anterior expuesto, se puede decir que es una filosofia basada en la
eliminacién de los ocho desperdicios, que segun Sanchez (2010), los cuales son:
“sobreproduccién, espera, transporte, sobreprocesamiento, retrabajo, inventario,
movimiento y el desperdicio conductual” (p.35). La sistematica del trabajo Lean es
primero descubrir los problemas, luego resolverlos y finalmente consolidar los

cambios a través de la patronizacion ya que cada problema que sea resuelto se
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convierte en un nuevo factor de mejora para el proceso. Los desperdicios nombrados
anteriormente consisten segun Sanchez (2010) en:

1. Desperdicio por sobreproduccién: Consiste en tener méas unidades a la mano
de las que se requieren; es el peor desperdicio ya que oculta todos los demas.

2. Desperdicio de inventario: Se incurre en este desperdicio cuando se compran
materias-primas innecesarias, cuando se poseen productos en proceso, producto
terminado en los almacenes, etc.

3. Desperdicio de transporte: Manipulacion extra del producto; incluye el
manejo de materiales tanto interno como externo de la organizacion.

4. Desperdicio de espera: Es la pérdida de tiempo por cualquier motivo, los
cuales pueden ser por informacion, materiales, por personas, etc.

5. Desperdicio de movimiento: Son las acciones de personas o de equipos que
no agregan valor al producto.

6. Desperdicio de sobre procesamiento: Son las etapas del proceso o
procedimientos de trabajos innecesarios al producto, que no le agregan valor.

7. Desperdicio de retrabajo: Consiste en la correccién de piezas consideradas
defectuosas.

8. Desperdicio conductual: Consiste en no usar el talento y conocimiento de los
recursos humanos.

La eliminacion de desperdicios presenta resultados inmediatos en la reduccién
del costo, aumento de la productividad, organizacién del area de trabajo, entre otros.
Sin embargo, generalmente se presentan problemas con el mantenimiento de los
mejoramientos alcanzados, esto sucede debido a que no se implementa un sistema
que en el largo plazo sea capaz de mantener y adaptar la empresa a nuevos cambios

en el entorno.
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2.2.6. Métodos para la Reduccion de Desperdicios

Segun el departamento de Conservacion Ambiental de Tennessee, 1999, citado
por Villafafie (2013), los métodos para lograr la reduccion de desperdicios se dividen
convenientemente en dos tipos basicos: La reduccion de la fuente y el reciclaje. La
reduccion de la fuente es cualquier accion que reduzca la cantidad de basura que sale
de un proceso. Las medidas de reduccién de la fuente incluyen:

1. Modificaciones al equipo o a las tecnologias.

2. Modificaciones a los procesos o a los procedimientos.

3. Reformulacién o reajuste de productos.

4. Sustitucion de materias primas y mejoras en control de la economia
domeéstica, del mantenimiento, del entrenamiento o de inventario.

5. Elreciclaje es el uso, la reutilizacion o la recuperacion de desperdicio,
dentro o fuera de sitio, después de que se genere. Los métodos de reciclaje
incluyen:

6. Reutilizacion de un desperdicio para retrasar la compra de un producto
comercial nuevo.

7. Remover los contaminantes de una desperdicio para permitir su
reutilizacion y

8. Reclamar componentes Utiles dentro de un material de desperdicio.

2.2.7. Diagrama de Barra

Segun Maneiro 'y Mejias (2014), es “un histograma de ocurrencias por
categoria (en el cual las categorias estan ordenadas por el nimero de ocurrencias) se
denomina comdnmente como un grafico, diagrama o carta de Pareto” (p.45). Se basa
en el principio 80- 20; el 20% de las causas representan el 80% de las ocurrencias.

Cabe destacar, que el diagrama de barra, es una herramienta de analisis de datos
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ampliamente utilizada y es por lo tanto Gtil en la determinacion de la causa principal
durante un esfuerzo de resolucion de problemas.

Permite ver cuales son los problemas mas grandes, permitiéndoles a los grupos
establecer prioridades. En casos tipicos, los pocos (pasos, servicios, items,
problemas, causas) son responsables por la mayor del impacto negativo sobre la
calidad. Si enfocamos nuestra atencién en estos pocos vitales, podemos obtener la

mayor ganancia potencial de nuestros esfuerzos por mejorar la calidad.

2.2.8. Diagrama Causa- Efecto

Segun Maneiro y Mejias (2014), también conocido como diagrama de espinas
de pescado o diagrama de Ishikawa, es una herramienta que ayuda a identificar,
clasificar y poner de manifiesto las posibles causas de problemas especificos o de
caracteristicas de calidad del producto. llustra graficamente las relaciones existentes
entre el resultado dado y los factores que influyeron para que se produjeran. De este
modo, al conocer los factores de algun error dentro de los procesos de la empresa, se
pueden tomar medidas especificas para evitar o minimizar en lo posible futuras fallas.

En tal sentido, el Diagrama Causa-Efecto, es una forma de organizar y
representar las diferentes teorias propuestas sobre las causas de un problema. Se
conoce también como diagrama de Ishikawa (por su creador, el Dr. Kaoru Ishikawa,
1943), o diagrama de Espina de Pescado y se utiliza en las fases de Diagndstico y
Solucién de la causa.
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Mediciones M ateriales Mano de obra

Causa principal

—

Cawss secundania

*  Problema

M étodos Entorno Maquinas

Figura 3. Diagrama de Ishikawa. Fuente: Tomado de Diagrama de Ishikawa, por Kaoru Ishikawa
(1943).

Un diagrama causa- efecto, es de por si educativo, sirve para que la gente
conozca con profundidad el proceso con que trabaja, visualizando con claridad las
relaciones entre los efectos y sus causas. Sirve también para guiar las discusiones, al
exponer con claridad los origenes de un problema de calidad y permite encontrar mas
rapidamente las causas asignables cuando el proceso se aparta de su funcionamiento
habitual.

Pasos para elaborar un diagrama Causa- Efecto

1. Encuadrar el efecto a la derecha y dibujar una linea gruesa central
apuntandole.

2. Definir claramente el efecto o sintoma cuyas causas han de
identificarse.

3. Usar tormenta de ideas o un enfoque racional para identificar la

posible causa.
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4. Distribuir y unir las causas principales a la recta central mediante
lineas de 70°.

5. Afadir sub-causas a las causas principales a lo largo de las lineas
inclinadas.

6. Descender de nivel hasta llegar a las causas raiz.

7. Comprobar la validez I6gica de la cadena causal.

8. Comprobacion de integridad: ramas principales con, ostensiblemente,

mAas 0 menos causas que las demas o con menor detalle.

2.2.9. Tormenta de ldeas

Segun Arraeza (2012), una de las técnicas de creatividad mas usadas vy
bastante efectiva es el de tormenta de ideas, y sus diferentes variantes. Esta técnica
“es recomendable en muchos casos y puede combinarse con otras muchas”
(p.64).Comenzo en el &mbito de las empresas, aplicAndose a temas tan variados como
la productividad, la necesidad de encontrar nuevas ideas y soluciones para los
productos del mercado, encontrar nuevos métodos que desarrollen el pensamiento
creativo a todos los niveles. Pero pronto se extendié tambien al ambito académico
con el fin de crear cursos especificos que desarrollen la creatividad. Al respecto,

Arraeza (2012), sefiala que:

La lluvia de ideas es una técnica de creatividad en grupo. Los miembros
del grupo aportan, durante un tiempo previamente establecido el mayor
namero de ideas posibles sobre un tema o problema determinado.
Interesa, en primer lugar, la cantidad de ideas; conviene que los aportes
sean breves, que nadie juzgue ninguna, que se elimine cualquier critica o
autocritica y que no se produzcan discusiones ni explicaciones.

Por lo anterior expuesto, segun Arreaza (2012), la tormenta de ideas, “es una
técnica de creatividad, y como tal su objetivo fundamental es idear una solucion a un

determinado problema, o mejorar las soluciones existentes” (p.65). De igual manera,
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los supuestos tedricos en los que se basa la tormenta de ideas y que lo hacen diferente
de otros métodos de creatividad existentes son:

1. Aplazar el juicio y no realizar criticas, hasta que no agoten las ideas, ya que
actuaria como un inhibidor. Se ha de crear una atmdsfera de trabajo en la que nadie se
sienta amenazado.

2. Cuantas mas ideas se sugieren, mejores resultados se conseguiran la
cantidad produce la calidad. Las mejores ideas aparecen tarde en el periodo de
produccion de ideas, sera mas facil que encontremos las soluciones y tendremos mas
variedad sobre la que elegir.

3. La produccion de ideas en grupos puede ser mas efectiva que la individual.

4. Asociacionismo: se pone en juego la imaginacién y la memoria de forma que
una idea encadena y trae a otra. Las leyes que contribuyen a asociar las ideas son: a)
Semejanza: Con analogias o metéaforas. b) Oposicion: nos da ideas que conectan dos
polos opuestos mediante la antitesis, la ironia y ¢) Durante las sesiones, las ideas de
una persona, seran asociadas de manera distinta por cada miembro, y hara que

aparezcan otras por contacto.

2.2.10. Matriz de Ponderacioén

La matriz de ponderacion, segun Arreaza (2012) “es una herramienta que
permite la seleccién de opciones y aplicacion de criterios” (p.78). Hace posible
determinar alternativas y los criterios a considerar para adoptar una decision, priorizar
y clarificar problemas, oportunidades de mejora y proyectos y, en general, establecer

prioridades entre un conjunto de elementos para facilitare la toma de decisiones.
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2.3. Definicion de Términos Basicos

Cauchos: Sustancia elastica, impermeable y resistente que se obtiene a partir del jugo
lechoso de ciertas plantas tropicales; se emplea en la fabricacion de Neumaticos,
tuberias aislantes, entre otros.

Conformidad: Cumplimiento de los parametros o requisitos.

Cortadoras: Son una serie de maquinarias que realizan los cortes a las telas.
Defectuoso: Presencia de alguna inconformidad en el producto que genera su
rechazo, debido a que limita su funcionalidad y desmejora su aspecto.

Indicador: Cuantificador, entendido como procedimiento que permite cuantificar
alguna dimension conceptual y que, cuando se aplica, produce un nimero.

Mejora Continua: Actividad recurrente para aumentar la capacidad de cumplir los
requisitos.

Mejorar: Se trata de buscar la mejor manera de realizar alguna actividad.

Merma: La merma, es una reduccion de una determinada cantidad del total de algo
cuantificable.

No Conformidad: Incumplimientos de los parametros o requisitos.

Parametro: Variable o factor que debe ser considerado a la hora de analizar, criticar
y hacer juicios de una situacion determinada.

Proceso de corte: Se realiza en las maquinas cortadoras donde las telas son cortadas
en ancho y angulo requeridos para cada tipo y medida de Neumaticos para luego ser
enviado al proceso.

Proceso: Conjunto de actividades con el fin de que determinados insumos interactten
entre si, para obtener de esta interaccion un determinado resultado.

Scrap: Material o producto que no cumple con las especificaciones de calidad, por lo
tanto es rechazado.

Shell: cilindro enrollador.

Tela para caucho: son telas de nylon utilizadas para dar firmeza al caucho.

31



CAPITULO 111

MARCO METODOLOGICO

Una vez definido el problema de investigacion y establecidos sus objetivos y
bases tedricas, se selecciona diferentes métodos y técnicas apropiadas que permite
recabar la informacidn requerida, con la finalidad de cumplir con el aspecto propio de
todo proceso de investigacion. Segun Arias (2012) Marco Metodoldgico: “La
metodologia del proyecto incluye el tipo o los tipos de investigacion, las técnicas y
los instrumentos que seran utilizados para llevar a cabo la indagacion. Es el “como”

se realizara el estudio del problema plateado”.

3.1. Tipo de Investigacion

En virtud que el objetivo general de la investigacion es proponer un plan
estratégico para la mejora del proceso de corte de tela para la reduccion de
desperdicio en la empresa Alice Neumaticos de Venezuela, C.A.; el estudio se
enmarcO en un proyecto factible, el cual consiste en la propuesta de un modelo
funcional viable, o de una solucién posible a un problema de tipo préctico, con el
objeto de satisfacer necesidades de la empresa. En este aspecto, el manual de la
UPEL (2016), el proyecto factible:

Consiste en la investigacion, elaboracion y desarrollo de una propuesta de
un modelo operativo viable para solucionar problemas, requerimientos o
necesidades de organizaciones o grupos sociales; puede referirse a la
formulacién de politicas, programas, tecnologias, métodos o procesos. El
proyecto debe tener apoyo en una investigacion de tipo documental, de
campo o un disefio que incluya ambas modalidades (p.21).
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Esta definicion, es la que enmarca a la presente investigacion dentro de la
modalidad de proyecto factible ya que consiste en el andlisis de la realidad, utilizando
métodos investigacion que condujeron al analisis y conclusion de una propuesta para
dar solucidn a la problemaética planteada a fin deProponer un plan estratégico para la
mejora del proceso de corte de tela para la reduccién de desperdicio en la empresa

Alice Neumaticos de Venezuela, C.A.

3.2. Disefio de la Investigacion

El disefio de investigacion segun Hurtado (2008), “hace referencia sobre donde
y cuando se selecciona la busqueda, asi como la amplitud de la informacién a
recopilar, de modo que se pueda dar respuesta a la pregunta de investigacion de la
forma maés iddnea posible” (p.115). En este estudio el disefio de investigacion es de

campo y documental; y segun Arias (2012), la define como:

La investigacion de campo, es aquella que consiste en la recoleccion de
datos directamente de los sujetos investigados o de la realidad donde
ocurren los hechos, sin manipular o controlar variable alguna, es decir, el
investigador obtiene la informacion pero no altera las condiciones
existentes. (p. 46).

Es pertinente indicar, que en una investigacion de campo también se emplean

datos secundarios, sobre todo los provenientes de fuentes bibliogréficas, a partir de
los cuales se elabora el marco tedrico. No obstante, son los datos primarios obtenidos
a través del disefio de campo, lo esenciales para el logro de los objetivos y la
solucion del problema planteado.Por tal motivo, también el tipo de investigacion fue
de campo, porque las informaciones fueron recolectadas directamente de fuentes
primarias, es decir, en el proceso de corte de tela en la empresa Alice Neumaticos de

Venezuela, C.A.
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3.3. Nivel de la Investigacion

El nivel de investigacion, se refiere al grado de profundidad con que se aborda
un fendmeno o un evento de estudio. Es importante indicar, que es de nivel
descriptivo, segin Arias (2012) y lo precisa como: “La investigacion descriptiva
consiste en la caracterizacion de un hecho, fenémeno, individuo o grupo, con el fin de
establecer su estructura o comportamiento” (p.24). Las investigaciones descriptivas
utilizan criterios sistematicos que permiten poner de manifiesto la estructura de los

fendmenos estudiados.

3.4. Poblacién y Muestra

3.4.1. Poblacion

Dentro de una investigacion, es importante establecer cual es la poblacion, al
respecto Arias (2012), define como poblacion: “un conjunto finito o infinito de
personas, casos 0 elementos que presentan caracteristicas comunes” (p.81). En este
sentido, la poblacion de esta investigacion se enmarca por los miembros que
conforman el departamento de Corte de tela con un total veintidn (21) trabajadores
activos que hacen vida en el departamento entre los cuales, comprenden el nivel

gerencial y personal desglosado de la siguiente forma:
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Cuadro 2.

Distribucion de la poblacion.

Estratos Descripcion Cantidad

N

Banner
o BSJ
Madquinaria
Cameron de tela
Spadone

SpiraLayer

Total Maquinaria

Jefe de Cortadoras

Ingeniero Industrial
Personal

N R RO R R R

Supervisores

-
\'

Operadores

N
[

Total de Personal

Fuente: Tomado de Alice Neumaticos de Venezuela. C.A. (2019)

3.4.2. Muestra

Puesto que por diversas razones resulta imposible abarcar la totalidad de los
elementos que conforman la poblacion, se hace indispensable recurrir a la seleccion
de la muestra, segin Arias (2008): “la muestra es un subconjunto representativo y
finito que se extrae de la poblacion accesible” (p.83). Para la escogencia de la
muestra y a efectos de que sea representativa, se tomara una muestra intencional
cuyos elementos muestrales son escogidos en base a criterios 0 juicios
preestablecidos por el investigador, en este sentido Arias (2008), sefiala que es “aquel
donde los elementos muestrales son escogidos en base a criterios 0 juicios
preestablecidos por el investigador” (p.84); es por ello que esta muestra estuvo
compuesta por cinco empleados (05) claves, tal como se representa en el siguiente

cuadro.
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Cuadro 3. Muestra

Cargo Cantidad
Jefe de Cortadoras 1
Supervisor ler. Turno 1
Ingeniero Industrial 1
Supervisor de 2do. Turno 1
Operador de Cameron de Tela 1

Total 5

Fuente: Tomado de Alice Neumaticos de Venezuela. C.A. (2019)

3.5. Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Datos

Para llevar a cabalidad y ejecutar cualquier investigacion es vital y necesario,
tener conocimientos previos concernientes a los recaudos, requerimientos y procesos
generales que deben realizarse y ejecutarse desde que inicia el proceso hasta que
finaliza, asi como considerar todos los posibles factores que de una u otra manera
pueden llegar a repercutir en el problema planteado. De acuerdo con Hernandez,
Fernandez y Baptista (2015) “recolectar los datos implica elaborar un plan detallado
de procedimientos que nos conduzcan a reunir datos con un proposito especifico”
(p.215).

Es por ello, que se debe conocer y profundizar todo lo inherente al proceso, de
modo que permita aplicar técnicas e instrumentos que obtengan material suficiente
para la evolucion de la investigacion, y la obtencidn resultados eficientes, favorables
y confiables.

Las técnicas de recoleccion de datos, son los procedimientos que se utilizaran
durante el proceso de la investigacion con la finalidad de conseguir la informacion
necesaria de acuerdo a los objetivos planteados en la investigacion, en referencia a las

técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, Palella y Martins (2012): expresan
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que “son las distintas formas o maneras de obtener la informacion” (p.126). En tal
sentido, para la obtencién de la informacion las técnicas a utilizar son: observacion

directa, entrevista no estructurada y revision documental.

Observacion Directa

Arias (2012), la define como “Visualizar o captar, en forma sistematica por el
investigador, cualquier hecho, fendmeno o situacion, que se produzca en la naturaleza
0 en la sociedad, en funcion a los objetivos establecidos” (p.69). Mediante esta
técnica se conocerd el proceso de corte de tela, pudiendo detectar la problematica de
exceso de desperdicios que se genera. Esta técnica se empleara para el conocimiento

del problema y asi comenzar la busqueda de la solucion.

Entrevista No estructurada

Las entrevistas no estructuradas, se define como una forma especifica de
interaccion social. El investigador se situa frente al entrevistado y le formula
preguntas, a partir de cuyas respuestas surgiran los datos de interés. Las preguntas son
no estructuradas ya que no tienen un disefio previo, se van haciendo de acuerdo a la
respuesta de la anterior, principalmente al personal idéneo con los conocimientos
suficientes de las actividades de planta. Las entrevistas fueron aplicadas al personal
clave que labora en el departamento de corte de tela de la empresa Alice Neumaticos
de Venezuela C.A. para asi lograr obtener informacion de gran importancia respecto a
la situacion actual y algunas propuestas de mejoras por parte del personal que labora

en esta area.

Revision Documental

Segln Arias (2012), lo define como “un proceso basado en la busqueda,
recuperacion, analisis, critica e interpretacion de datos secundarios, es decir, los
obtenidos y registrados por otros investigadores en fuentes documentales: impresas,

audiovisuales o paginas electronicas” (p.27). Por medio de la recopilacion
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documental se adquirié informacion de datos a partir de documentos escritos 0 no
escritos propios de la empresa, que contienen informacion que puede ser utilizada

dentro de la investigacion.

3.6. Técnicas de Analisis de Informacion

Para desarrollar el analisis de informacién recopilada, se realizan analisis
descriptivos para el procesamiento de los datos, donde se usaron herramientas como:
gréaficos, cuadros, tormenta de ideas, matriz de causa y efecto, matriz de ponderacion
y el diagrama de barra; y finalmente para realizar esta representacion de los datos se
requirieron programas como: Excel, StatGraphics, Visor de XPs, entre algunos otros

que facilitaron el procesamiento de los mismos.

3.7. Fases Metodologicas

Debido a que, esta investigacion se presentd bajo la modalidad tecnoldgica con
disefio de una investigacion proyectiva orientado a un proyecto factible que buscé
proponer un plan estratégico para la mejora del proceso de corte de tela para la
reduccion de desperdicio en la empresa Alice Neumaticos de Venezuela, C.A.; los
procedimientos aplicables al tipo de investigacion que se estudid, es una estructura
que permite la investigacion, elaboracion y desarrollo de una propuesta, de un modelo
operativo viable para solucionar problemas.

A grandes rasgos, las principales etapas a seguir en una investigacion son:
examinar las caracteristicas del tema a investigar, definirlo y formular la propuesta,
seleccionar la técnica para la recoleccién de datos y las fuentes a consultar. Por tanto,
en esta etapa donde se establecen las estrategias para emprender la accion operativa
de la investigacion, explicandose la instrumentalizacion de las mismas, sin adelantar
resultados. Estas son las estrategias basicas, por ella se desarrollaron una serie de

técnicas para el logro de los objetivos especificos planteados, que estan organizados
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en fases, lo cual permitié el facil procedimiento de forma organizada y detallada. Asi,

estas fases son las siguientes:

3.7.1. Fase I. Diagnostico de la situacion que presentan en el proceso de corte de
tela en la empresa Alice Neumaticos de Venezuela, C.A.

Esta fase correspondio al diagnostico de la situacion actual que presentan en el
proceso de corte de tela en la empresa Alice Neumaticos de Venezuela, C.A.; con el
fin de conocer dicho proceso, para poder identificar las causas que generan
desperdicio, mediante técnicas de recoleccion de informacion, tales como la
observacion directa, revisién documental y entrevista no estructurada, realizando las
siguientes actividades:

Se aplico la observacion directa a fin de describir el proceso del corte de tela,
sus maquinarias y los tipos de tela que corta cada una, ademas se realizé un recorrido
por el departamento de corte de tela, evidenciando los desperdicio de cada maquina,
se toma las fotografias que respaldaron el diagnéstico. Luego se realizd una revision
documental para cuantificar la cantidad de desperdicios por kg de cada maquina en el
tercer cuatrimestre del 2019. Lo que permite hacer una relacion porcentual de la
pérdida de material en el proceso de corte de tela.

De igual manera, se realizaron entrevistas no estructuradas al personal que
labora en el departamento de corte de tela para la reduccion de desperdicio en la
empresa Alice Neumaticos de Venezuela, C.A, a fin de conocer su opinién, ampliar la

informacidn y obtener propuestas de mejora de su parte.
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3.7.2. Fase IlI: Analisis de las causas que generan desperdicios en el proceso de

corte de tela en la empresa Alice Neumaticos de Venezuela, C.A.

En esta fase, se analizaron las causas que generan desperdicio en el proceso de
corte de tela, obtenidas en el diagnostico utilizando herramientas de analisis,
encontrando las alternativas de solucion; en ella, se utilizo las herramientas de
Ingenieria Industrial, tales como tormenta de ideas, matriz de causa y efecto, matriz
de ponderacion y el diagrama de barra. Se realiza una jerarquizacion de las causas
que generan desperdicio en el proceso de corte de tela, con el fin de encontrar las
posibles alternativas de solucion y luego se establecié un resumen de oportunidades
de mejoras a fin de corregir aquellas causas que tienen mayor influencia en la

generacion de los desperdicios.

3.7.3. Fase I11. Disefio de un plan estratégico para la mejora del proceso de corte

de tela en la empresa Alice Neumaticos de Venezuela, C.A.

Una vez identificado las principales causas que generan desperdicio en el corte
de tela y haber establecidos las alternativas de solucion generando las oportunidades
de mejoras referentes a la diminucion de desperdicios en el proceso de corte de telas
en la empresa Alice Neumaticos de Venezuela C.A., se procediéo a plantear
propuestas para cada una de ellas, mediante la aplicacion de técnicas de ingenieria,
con la finalidad de elaborar la propuesta de un plan estratégico para la mejora del
proceso de corte de tela para la reduccion de desperdicio en la empresa Alice

Neumaticos de Venezuela, C.A.
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3.7.4. Fase 1V: Evaluacion de la propuesta segun la relacién costo-beneficio que
genera el plan estratégico para la mejora del proceso de corte de tela en la

empresa Alice Neumaticos de Venezuela, C.A..

A través de esta fase, se determinaran los costos asociados a los requerimientos
de la propuesta, mediante:

» La realizacion de un presupuesto de inversion de la propuesta planteada.

» Una evaluacion de beneficio que se podria obtener una vez implementada la
propuesta.

» Establecer la relacion costo- beneficio que tendria la propuesta planteada.
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CAPITULO IV

RESULTADOS

Se consideran los resultados como una etapa para poder analizar la informacion
recolectada durante la investigacion. Este capitulo del trabajo de investigacion esta
conformado por cuatro (04) fases, diagnéstico, analisis, propuesta y evaluacion de
costos. En funcion a esto, se consideran los resultados como el conjunto de elementos
que permiten al investigador, tomar decisiones contundentes para poder realizar una
propuesta que beneficiard a la empresa en el area en estudio, enriqueciendo el
conocimiento de esta, relacionados con la investigacion, demostrando las ensefianzas
adquiridas durante el periodo de recoleccion y procesamiento de cada uno de los
datos.

4.1. Fase I. Diagnostico de la situacién que presentan en el proceso de corte de

tela en la empresa Alice Neumaticos de Venezuela, C.A.

Esta fase correspondio al diagndstico de la situacion actual del corte de tela en
el departamento de preparacién de materiales mediante técnicas de recoleccién de
informacidn, observacion directa, revision documental y entrevista no estructurada,
obteniendo las causas que generan el desperdicio, en donde se realizaron las

siguientes actividades:



4.1.1. Observacion Directa

El departamento de corte de telas, es el encargado de llevar a medida diferente
tipo de material que seran usados posteriormente en el ensamblado del caucho. A
continuacion se presenta el esquema del proceso de corte de las telas el cual pasa del
almacenaje por rollos de tela al chequeo y transporte de materia prima, luego por el
proceso de engomado de la tela para su respectiva clasificacion, segun su tipo pasa
por las diferentes maquinarias, dependiendo del tipo de tela que se va a pasar al
proceso de corte, como lo son la banner 1y 2, La Spadone, la Cameron de tela y
SpiraLayer, para luego pasar al armado de caucho, tal como se presenta en la figura
45Yy6:

ALICE NEUMATICOS DE VEHNEZUELA, C.A.
DIAGRAMA DE PROCESD DE CORTE DE TELAS

ALMACENAIE DE
ROLLOS DE TELA

CHECQIUED DF
FAATERIA FRIKA

TRANZIFORTE DE
FMMATERIA FRIMA

O
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/

PROOCESD OF ENGORMADCY
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CLASIFICACION DEPLNDILNDOD
DEL TIFO DE TELA
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COHTE DF TELA CORTE DE TELA CORTE DE TELA CORTE DETELA CORTE DE TELA CORTE DE TELA
DANNER 1 BAaNNER X B5) CAMORON DL TOLA SFALINE SFIRAL LAYER
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l TRANSFOHRTE DF
TELAS PARA EL ARMADD DEL

l CALPCHO
CONTINUAEL PROCESO

Figura 4. Esquema del Proceso de Corte de tela. Fuente: Tomado de Alice Neumaticos de
Venezuela. C.A. (2019)
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Cabe resaltar, que las telas de acuerdo a sus caracteristicas y especificaciones
son cortadas como tela de cuerpo radial o tela de cuerpo convencional, esto es

definido por el angulo en que son cortadas, tal como se ilustra en la figura 5.

THLA 86
CIR M0
EATRAL A AL

4

Figura 5. Proceso de Corte de tela. Fuente: Tomado de Alice Neumaticos de Venezuela. C.A.
(2019)

Las telas de cuerpo radial son para cauchos de dimensiones pequefias es decir,
para vehiculos particulares que usualmente son sometidos a mayor velocidad y
temperatura; por el contrario, las telas de cuerpo convencional son para vehiculos de
carga ya que brindan mayor resistencia de peso y estabilidad.

Es de importancia, definir los diferentes tipos de telas que existen en el
departamento y las maquinarias donde son cortadas cada una, aunque tiene similitud
entre si, existen pequefias caracteristicas que las hacen diferentes y Unicas, a
continuacién se especifica cada maquinaria y el tipo de tela que corta, posteriormente
son llevadas al ensamblaje del caucho, cominmente conocido como el Armado del

Caucho, identificadas en el cuadro 5.
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Cuadro 4. Maquinaria, tipos de materiales que procesan y areas de consumo del
material

Maquinaria Material que corta Area de consumo de material
cortadora
Banner 1 Tela con borde de goma
Banner 2 Tela con inserto de goma
BSJ Tela con Inserto de goma
inferior
Spadonne Tela con goma y polietileno Armado de Caucho

Cameron de Tela Tela calandrada
Cameron de Goma Gomay polietileno
SpiralLayer Tela Calandrada corte de 6 hilos

Nota: Datos suministrado por el Departamento de produccion de Alice Neumaéticos de
Venezuela, C.A. (2019)

Se observa en el cuadro 5, las diferentes maquinarias que se utilizan en el
departamento de corte de tela, el cual se utiliza segun la clasificacion de los diferentes
tipos de tela. EI departamento de corte de telas, es el encargado de llevar a medida
diferente tipo de material que serdn usados posteriormente en el ensamblado del
caucho. Esta comprendido por una serie de maquinarias como lo son la banner 1y 2,
La Spadone, la Cameron de tela y SpiraLayer.

Se observo que en la maquina de Cortadora Banner 1, el material que corta es
tela con borde de goma. Mientras que en la maquina Cortadora Banner 2es similar al
proceso de la Banner 1, a diferencia del material que se corta, el cual es la tela con
inserto de goma. Estas maquina se encargan de cortar el material con cierta
inclinacion, este angulo lo define las especificaciones del caucho para el cual se vaya
a utilizar. Luego son empatados esos cortes y enrollados para ser utilizados mas
adelante en el proceso de ensamblado conocido como armado del caucho.

Luego se observé el proceso de la SpiraLayer, el cual corta la tela calandrada,
corte de 6 hilos, en esta maquina se observé en su proceso que previamente cortada la
tela en la maquinaria anterior (Cameron de tela), es llevado los rollos cortados a
Spiralayer lo cual se encarga de cortar dichos rollos en pequefias tiras comprendidas
de hilos cada una son enrollados en cilindros, unas vez completado la cantidad que
requiere cada cilindro es llevado para el armado del caucho.
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En este mismo orden ideas, se observé que la maquina Cortadora BSJ, corta la
tela con inserto de goma inferior, en su proceso se tiene que la tela es cortada sin
inclinacion, es empatada, también se le afiade inserto de goma en la parte inferior de
la tela cuyo inserto es traido de la Cameron de goma, posteriormente es enrollado y
Ilevado al armado del caucho.

Luego se tiene la maquina Cameron de tela, que corta la tela calandrada, el cual
a medida que se va cortando la tela calandrada es enrollada en cilindros lo cual va
formando un disco de tela ya cortada, se corta en tres medidas de ancho diferente por
cada corrida, cuyas medidas son 10 centimetros de ancho, 20 centimetros y 25
centimetros. Las medidas de 20 centimetros y 25 centimetros son llevadas
directamente al armado del caucho mientras que la tela calandrada cortada a 10
centimetros de ancho es llevada a maquina SpiraLayer.

De igual manera, se observo el proceso de la maquina cortadora Spadonne, que
corta la tela con goma y polietileno, el material viene con una lamina delgada de
polietileno con la finalidad de separar por capas la tela, esto evita que se adhiera las
capas entre si, la cortadora spadonne corta el material en aproximadamente 10
centimetros de ancho para luego ser enrollado y transportado al area de ensamblado
del caucho.

La observacion directa, permitio realizar previamente la descripcion del
departamento de corte de telas, el cual es el encargado de llevar a medida diferente
tipo de material que seran usados posteriormente en el ensamblado del caucho, dicho
proceso esta comprendido por una serie de maquinarias como lo son la banner 1y 2,
La Spadone, la Cameron de tela y SpiraLayer. Cada una de estas cumple una funcion
diferente e importante en el proceso de corte de tela, el cual se observé que la Banner
1, es la maquina que corta la tela con borde de goma; la Banner 2, se encarga de la
tela con inserto de goma y va al &rea de armado del caucho; la BSJ se encarga de la
tela con inserto de goma inferior; la Spadonne es de la tela con goma y polietileno; la
Cameron de tela, es la encargada del corte de tela calandrada y la Cameron de goma
es el de la tela de goma y polietileno. Finalmente la SpiraLayer, se encarga de la tela
Calandrada corte de 6 hilos.
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Una vez conocidos los tipos de telas y las maquinas donde son cortadas cada
una de ellas, se realizé un recorrido por el area de corte telas donde se evidencio los
desperdicios que se generan en el proceso, estos son descartados y trasladados del
puesto de trabajo al finalizar cada turno, que posteriormente son llevados al patio
almacenador de materiales rechazados. A continuacion se muestra un registro
fotogréfico que evidencia el desperdicio que se genera en el area de corte de telas, tal

como se observa en las figuras 6,7,8,9,10 y 11:

Figura 6. Desperdicio Maquina Cortadora Banner 1. Fuente: Tomado de Alice Neuméticos de
Venezuela. C.A. (2019)
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Figura 8. Desperdicio Maquina SpiraLayer. Fuente: Tomado de Alice Neumaticos de Venezuela.
C.A. (2019)
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Figura 9. Desperdicio Cameron de Tela. Fuente: Tomado de Alice Neumaticos de Venezuela. C.A.
(2019)

[ - = - L
Figura 10. Desperdicio Spadonne. Fuente: Tomado de Alice Neumaticos de Venezuela. C.A. (2019)
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Figura 11. Desperdicio. BSJ. Fuente: Tomado de Alice Neumaticos de Venezuela. C.A. (2019)

4.1.2. Revisiéon Documental

En la revision documental, en el departamento de corte de tela, se observd la
cantidad de desperdicio que se generd en tercer cuatrimestre 2019, en cada una de las
maquinas cortadoras, a continuacion se representa graficamente:

Desperdicio de Ia maquina Banner 1
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Gréfico 2. Cantidad de Desperdicios de la Banner 1. Tercer Cuatrimestre Del 2019. Fuente:
Departamento de produccién la empresa Alice Neumaticos de Venezuela C.A. (2019)
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Se observo en el grafico 2, que la cantidad de desperdicios generado en la
Banner 1, en el segundo periodo del afio 2019, quedd 363 kg de desperdicio en el
corte de tela, en el cual en Agosto fue el de mayor cantidad con 96 kg, seguido por
Julio y Octubre que cuantificaron 90 kg respectivamente y en el mes de Septiembre

fue de 87 kg de desperdicio, en las telas con borde de goma.

Desperdicio de Ia maquina BS.J
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Gréfico 3. Cantidad de Desperdicio de la Maquina BSJ. Tercer Cuatrimestre Del 2019. Fuente:
Departamento de produccion la empresa Alice Neumaticos de Venezuela C.A. (2019)

Se observo en el grafico 3, que la cantidad de desperdicios generado en la
Maquina BSJ, en el tercer cuatrimestre del afio 2019, quedd 488 kg de desperdicio en
el corte de tela, en el cual en Septiembre fue el de mayor cantidad con 130 kg,
seguido por Julio y Octubre que cuantificaron 120 y 128 kg respectivamente y en el
mes de Agosto fue de 110 kg de desperdicio, en las telas con Inserto de goma
inferior.

En este orden de ideas a nivel de revision documental, sobre los datos de
desperdicio se encontrd que en la maquina Spadonne, fue menor la generacion de

desperdicio tal como se muestra a continuacion en el grafico 5:
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Gréfico 4. Cantidad de Desperdicio de la maquina Spadonne. Tercer Cuatrimestre Del 2019.
Fuente: Departamento de produccién la empresa Alice Neumaticos de Venezuela C.A. (2019)

Segun los datos plasmados en el grafico 4, que la cantidad de desperdicios
generado en la maquina Spadonne, en el tercer cuatrimestre del afio 2019, fue 114 kg
de desperdicio en el corte de tela, en el cual en mes de Agosto fue el de mayor
cantidad con apenas 38 kg, seguido por Julio con 32 kg respectivamente, en el mes de
Septiembre 24 kg y en el mes de Octubre fue de 20 kg de desperdicio, en las telas con
goma y polietileno. Sin embargo en la maquina Cameron de goma, la generacion de
desperdicio fue mas alta que esta maquina, con 389 kg de desperdicio durante el

tercer cuatrimestre 2019, tal como se refleja a continuacion en el grafico 7:
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Gréfico 5. Cantidad de Desperdicio de la maquina Cameron de goma. Tercer Cuatrimestre del
2019. Fuente: Departamento de produccion la empresa Alice Neumaticos de Venezuela C.A. (2019).

En cuanto al desperdicio generado en la maquina Cameron de goma, en el
gréafico 5, que la cantidad de desperdicios en el tercer cuatrimestre del afio 2019, fue
en el mes de Septiembre fue el de mayor cantidad con 99 kg, seguido por Julio con 98
kg respectivamente, en el mes de Agosto 97 kg y en el mes de Octubre fue de 95 kg
de desperdicio, en las telas de Goma y polietileno.

A diferencia de cantidad de desperdicio descrito en las maquinas antes descrita
la maquina Spira Layer, que realiza el corte de tela calandrada de 6 hilos, fue la
cantidad mas elevada en el tercer cuatrimestre del 2019 con una cantidad de kg de

desperdicio de 918 kg, tal como muestra a continuacion en el siguiente grafico 7:
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Gréfico 6. Cantidad de Desperdicio de la maquina Spira Layer. Tercer Cuatrimestre del 2019.
Fuente: Departamento de produccién la empresa Alice Neumaticos de Venezuela C.A. (2019).

En el grafico 6, se observé que la cantidad de desperdicios en el tercer
cuatrimestre del afio 2019, en el mes de Octubre fue el de mayor cantidad con 258 kg,
seguido por Septiembre con 250 kg respectivamente, en el mes de Agosto 220 kg y
en el mes de Julio fue de 190 kg de desperdicio, en las telas Calandrada corte de 6
hilos, siendo esta la maquina con la cantidad mas alta de desperdicio, dando un total

de desperdicio en el proceso de corte de tela en el tercer cuatrimestre de 2019 de 2272
kg.

4.1.3. Entrevista No Estructurada

Se presenta los resultados de las entrevistas realizadas a 5 personas
involucradas directamente con el proceso de corte de tela. Estas preguntas se daran a
conocer en el cuadro 5. Matriz de informacion de este trabajo de investigacion y de la
misma manera se presentaran los andlisis correspondientes a cada interrogante.

Se pueden observar los topicos mas relevantes de la entrevista no estructurada
en donde se obtuvo respuesta en relacion a las causas que generan desperdicio y las

opiniones de las posibles mejoras que indicaron los cinco empleados (05) claves
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seleccionados de la muestra seleccionada, donde se agrupan dichos tépicos y luego

seran analizados finalmente para diagnosticar las causas que generan desperdicio.

Cuadro 5. Matriz de informacion

Jefe de Supervisor ler. Ingeniero Supervisor | Operador
ENTREVISTADO Cortadoras Turno Industrial de 2do. de
Turno Cameron
de Tela
Defecto del El rollo de tela El material | - Los Shell | - Los
material Calandrada Calandrado estan Shell
Calandrado. El que deteriora no son
CAUSAS Mal Método metodo/p_roceso ingresa. dos acorde
que aplica el El metodo | Se  deja s a B
operador. usado para .
el rasgado holgura a medid
del material la hora de a de
(ancho) cortar. corte.

Tal como se plasmo en el cuadro 5, de la matriz de informacion las respuestas

de los cinco (05) empleados seleccionados como la muestra para aportar datos sobre

las causas que generan desperdicio y sus posibles mejoras, a través de la entrevista no

estructurada, en donde se pudieron establecer segun la revision documental fue de

2272 kg de desperdicio. Para concluir con la presente fase las causas que generan el

desperdicio encontradas en la fase diagndstico, se pudieron establecer causas

correspondientes con lo observado y lo respondido en las entrevistas. Todo esto, trajo

consigo una lista, por lo cual se realizé posteriormente, una clasificacién y redaccion

de las mismas. A fin de elaborar la propuesta de mejora de acuerdo con las

alternativas de solucion encontradas que permitan la reduccion del desperdicio en el

corte de telas en la empresa Alice Neumaticos de Venezuela C.A., se encontraron las

siguientes causas que afectan a la productividad en la organizacion:

Falta de mantenimiento de las maquinarias.

Falta de actualizacion de maquinarias.

Defecto de material calandrado.

Deficiente planificacion.

Desconocimiento de los procedimientos

Inexistencia de controles
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Deficiencia en el método para el rasgado del material, es decir el ancho.
Desconocimiento del manejo de las maquinas.

El método usado para el rasgado del material (ancho)

Mal corte de tela por parte del operador.

Problemas con la calidad de la materia prima

Falta de supervision de calidad

Inexistencia de aseguramiento de la calidad.

4.2. Fase Il. Analisis de las causas que generan desperdicios en el proceso de
corte de tela en la empresa Alice Neumaticos de Venezuela, C.A., obtenidas en el

diagnostico.

En esta segunda fase de la investigacion, luego de diagnosticar los datos
recopilados por medio de las diferentes técnicas se procedio al analisis de las causas
gue generan desperdicios en el proceso de corte de tela en la empresa Alice
Neumaticos de Venezuela, C.A., se empled entonces la técnica de tormenta de ideas
para realizar el diagrama de causa — efecto, matriz de ponderacion, diagrama de

barras para obtener las alternativas de solucion.

4.2.1. Tormenta de Ideas

Luego de realizada la tormenta de ideas, se procedié a ubicar las causas
potenciales, para este caso en especifico se tomaran en cuenta las categorias de de
6M: Métodos y/o Materia Prima, materiales, maquinaria, mano de obra y medio

ambiente. A continuacion se explica cada uno de estos elementos:

Materiales y/o Materia Prima:
Con relacién a los materiales y/o materia prima, predomina defecto de material
calandrado y problemas con la calidad de la materia prima, esto debido a la falta de

planificacion, ademas de materia prima de mala calidad o fuera de especificacion por
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no tener un personal capacitado y con las herramientas para corroborar las
caracteristicas, trayendo como consecuencia defecto de material calandrado.

Por otro lado, en la categoria métodos se encontré como causas que generan
desperdicio desconocimiento de los procedimientos, inexistencia de controles y
deficiencia en el método para el rasgado del material, es decir el ancho; que es la que
se ve mas afectada, motivado a que en general la empresa, no posee metodologias y
herramientas de trabajo que permitan tener un control, aprovechar los recursos y

Ilevar registros para la toma oportuna de decisiones.

Magquinaria:

En este mismo orden de ideas, se debe destacar que la empresa posee maquinas
y equipos que requieren ser actualizados, estas presentan dos causas referentes a los
equipos y/o herramentales que usan y presenta deficiencia en el mantenimiento que se
le debe hacer a las mismas. Entre sus causas que generan desperdicio se encuentra
falta de mantenimiento de las maquinarias y Shell o cilindros enrolladores

deteriorados.

Medio Ambiente:

Con relacion al medio ambiente, los elementos propios de una planta, tales
como, las altas temperaturas y el ruido constante, se fusionan con la falta de criterios
de optimizacién de los espacios dentro de la misma para asi contribuir en la
generacion de desperdicio en el corte de tela de la empresa, ya que se sub utilizan los

espacios o por otra parte se abarrotan los mismos con maquinas y/o equipos.

Mano de Obra:

En la mano de obra, en esta categoria se puede detallar que se evidencian como
causas que generan desperdicio mal corte de tela por parte del operador y falta de
supervision de calidad, ademas se denota deficiencias por parte del personal al
momento del manejo de las maquinas, mal corte de tela por parte del operador y

deficiencia en el proceso; ya que los conocimientos son empiricos y solo los domina
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el operador que tiene méas experiencia dificultando asi que otros nuevos operadores

puedan operar la maquinaria de manera efectiva.

4.2.2. Diagrama de Causa-Efecto

Luego de realizada la tormenta de ideas, se procedio a ubicar las causas
potenciales en el diagrama de causa-efecto de acuerdo a la categoria a la que
pertenece, a continuacion se presenta el diagrama de causa-efecto, como se muestra

en la figura 12:
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Figura 12. Diagrama de causas-efecto de desperdicios.

4.2.3. Matriz de Ponderacion

Luego de ubicar las causas potenciales obtenidas, se solicit6 a los empleados de
la muestra, que estimaran segun su criterio un valor de importancia o impacto que
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tienen las causas en la productividad de la empresa, para lo cual se les suministro

datos de ponderacion, que se pueden observar en la cuadro 6.

Cuadro 6. Ponderacion de la importancia de las causas

Opcidn Ponderacion
Mucha importancia 5
Muy Considerable 4
Considerable 3
Poca 2
Nada 1

Finalmente, una vez que los entrevistados ponderaron las causas de acuerdo a la

importancia, se completaron los datos de forma descendente en el cuadro 7.
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Cuadro 7. Matriz de Ponderacién de las Causas
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Seguidamente y para poder establecer el nivel critico de cada una de las causas,

se procedio a jerarquizar cada causa. Con los valores resultantes de la jerarquizacion

se dispone la realizacion de un diagrama que se utiliza para determinar el impacto,

influencia o efecto que tienen determinados elementos sobre un aspecto. Con esto, se

clasifican las causas consideradas como principales arrojando un resultado el cual

permitird la toma de decisiones en vias de la gestién de la seguridad para la

organizacion objeto de estudio. (Ver cuadro 8)

Cuadro 8. Jerarquizacion de las Causas.

Causas Frecuencia | Frecuencia % %
Acumulada | Frecuencia | Frecuencia
Relativa Acumulada
Defecto de material 15 15 22% 22
Deficiencia en el método 13 28 19% 41
para el rasgado del
material, es decir el ancho.
Mal corte de tela por 8 36 12% 53
parte del operador
Distribucién de materiales 6 42 9% 62
Falta de mantenimiento de 5 47 7% 69
las maquinarias
Shell deteriorados 5 52 7% 76
Falta de supervision de 5 57 7% 83
calidad
Problemas con la calidad 4 61 6% 89
de la materia prima
Desconocimiento de los 3 64 4% 93
procedimientos
Inexistencia de controles 3 67 4% 97
Ruidos 2 69 3% 100%
TOTALES 69 100%

Para la correcta identificacion de las causas mas significativas hasta las menos

significativas, es necesario que los datos recolectados para elaborar el diagrama de

Pareto se encuentren en cantidad adecuada, sean verdaderos y en un periodo de

tiempo determinado. Con este procedimiento se represent6 el porcentaje que cada una

alcanzé en la evaluacion realizada.




Una vez tabulado los datos anteriores se procedid a realizar la gréafica de Pareto
para de esta manera, visualizar de forma grafica los datos obtenidos, identificando asi
los problemas que tienen mas relevancia mediante la aplicacion de este método. (Ver

gréfico 7)

100%
90%
0%
T0%
0%
50%
40%
0%
20%
0%

.;6‘ v dé’ I ', Frecuencia acumulada
# Frecuencia

Gréfico 7. Diagrama de Pareto.

Como se observa en el grafico 8, en el Diagrama de Pareto la principal causa
que genera desperdicio en el corte de tela se encuentra como la principal el defecto de
materialrepresentado por 22%, segun la frecuencia relativa, seguido por deficiencia
en el método para el rasgado del material, es decir el ancho, con 19%; mal corte de
tela por parte del operador 12%, distribucion de materiales 9%, falta de
mantenimiento de las maquinarias 7%, asi como el Shell deteriorados  7%; falta de

supervision de calidad 7%.
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4.2 4. Alternativas de Solucion

Luego de haber obtenido diagndstico y el analisis de las causas que generan
desperdicio en el proceso de corte de tela, utilizando herramientas de analisis, se
encontraron las alternativas de solucion de las causas de generacion de desperdicio
En resumen de esta fase alternativa de solucién, en donde se utilizd las herramientas
de Ingenieria Industrial, matriz de causa y efecto, matriz de ponderacion y el
diagrama de barra.

Realizado la jerarquizacion a través del diagrama de barra, garantizando el 80%
de las causas del desperdicio con respecto a los defectos avistados, se describié una
jerarquizacion de las causas que generan desperdicio en el proceso de corte de tela,
con el fin de encontrar las posibles alternativas de solucion y luego, luego de haber
identificado las principales causas que generan desperdicio en corte de tela y haber
establecidos las oportunidades de alternativas de solucién para la diminucion de
desperdicios en el proceso de corte de telas en la empresa Alice Neumaticos de
Venezuela C.A..

Se procede a continuacidon, a plantear propuestas para cada una de ellas,
mediante alternativas de solucién, con la finalidad de elaborar la propuesta de mejora
de acuerdo con las alternativas de solucidn encontradas que permitan la reduccion del
desperdicio en el corte de telas en la empresa Alice Neumaticos de Venezuela C.A.; a

continuacion se presentan las alternativas de mejoras, en el cuadro 8:
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Cuadro 9. Alternativas de mejoras

Categoria Causas Propuesta de Tarea a Ejecutar
Mejora
Defecto de material | Desarrollar Establecer mejoras
calandrado una estructura | definiendo dos perfiles de
MATERIALES | Problemas  con la | organizativa cargo para que se
calidad de la materia | para el area de contrate personas que
prima calidad de cumplan con dichos
material perfiles a fin de, llevar a
calandrado o | cabo las tareas de control
materia prima. de la calidad, para la
disminucion de la
generacion de
desperdicio.
Desconocimiento de los Capacitar en los
procedimientos Definir procedimientos
Deficiencia  en el | métodos de Colocar un sistema para
METODOS método para el rasgado | trabajo parael | realizar el corte exacto

del material, es decir el
ancho

Inexistencia de controles

corte de tela

Estandarizar ciertas
actividades a proposito
de la incorporacién de
una figura de control de

la calidad.

MAQUINARIAS

Falta de mantenimiento
de las maquinarias

Realizar
mantenimiento
a las maquinas

Implementar
mantenimiento correctivo
y preventivo

Shell deteriorados de corte de Nuevo disefio de Shell
tela
Mal corte de tela por | Capacitar al Modificaciones del
MANO DE parte del operador personal en proceso de corte,
OBRA Falta de supervision de | sus funciones | asegurando que al rasgar
calidad el ancho del material
contenga la cantidad de
hilos.
MEDIO Distribucion de | Redistribuir Mejorar las condiciones
AMBIENTE materiales los elementos de distribucion del
y materiales. | espacio a fin de disminuir

la generacion de
desperdicio en el corte de
tela
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4.3. Fase I11. Disefio de un plan estratégico para la mejora del proceso de corte
de tela en la empresa Alice Neumaticos de Venezuela, C.A.

En esta fase, se procedié con la elaboracion de la propuesta que permitira la
disminucion de desperdicio en el corte de tela de la empresa Alice Neumaticos de
Venezuela, C.A.; esta se realiz6 con base en los resultados obtenidos en el analisis, se
elaboro la propuesta de mejoras, en funcion de los insumos aportados por las fases
precedentes, donde se incluye los objetivos, justificacion, alcance, delimitacion y
desarrollo de la propuesta. Por lo tanto se establecen las siguientes propuestas de

mejoras:

4.3.1. Objetivos de la Propuesta

4.3.1.1. Objetivo General

Disminuir el desperdicio en el proceso de corte de tela en la empresa Alice

Neumaticos de Venezuela, C.A.

4.3.1.2. Objetivos Especificos

Desarrollar una estructura organizativa para el area de calidad de material
calandrado o materia prima.

Definir métodos de trabajo para el corte de tela

Realizar mantenimiento a las maquinas de corte de tela

Capacitar al personal en sus funciones

Redistribuir los elementos y materiales.
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4.3.2. Justificacion de la Propuesta

Esta propuesta se justifica porque busca la diminucion de la generacion de
desperdicio en el proceso de corte de tela de la empresa Alice Neumaticos de
Venezuela, C.A., asimismo, el desarrollo de la propuesta va a permitir a la empresa
una serie de beneficios que seran de gran utilidad, porque una vez implementado esta
propuesta de mejoras repercutira directamente sobre la productividad de la empresa y
el desempefio de los trabajadores, esto gracias a que se podra contar con un mejor y
mas eficiente sistema de control de la calidad en cuanto a la recepcion de la materia
primar, que posteriormente repercutira en la disminucién de desperdicio en el proceso

de corte de la empresa.

4.3.3. Alcance de la Propuesta

A través de las propuestas se disminuirdn la generacion de desperdicio en el
proceso de corte de tela, en la empresa Alice Neumaticos de Venezuela, C.A.. La

misma seré aplicada en el departamento de corte.

4.3.4. Delimitacion de la Propuesta

La propuesta se encuentra delimitada la Alice Neumaticos de Venezuela, C.A.,
especificamente en el area de corte.

4.3.5. Desarrollo de la Propuesta

Durante el desarrollo de la propuesta de mejoras durante el desarrollo de las
propuestas se plantean las necesidades de aplicar mecanismos de observacion
continua, con la finalidad de disminuir la generacion de desperdicio en el proceso de
corte de tela, con base en lo mostrado en el cuadro 9, a continuacion se describen

cada una de las acciones a implementar.
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4.3.5.1. Propuesta de Mejora n° 1. Desarrollar una estructura organizativa para
el area de calidad de material calandrado o materia prima.

El control de la calidad asi como algunos elementos asociados a la calidad de la
materia prima, en la empresa Alice Neumaticos de Venezuela, C.A. especificamente
en los diferentes tipos de telas especialmente en la tipo calandrada, se manejan como
acciones aisladas entre si, 0 que no manejan una continuidad establecida donde se
controlen verdaderamente la calidad de los productos y cada etapa del corte de tela.
Basicamente se establece mejorar esa situacion definiendo dos perfiles de cargo para
que se contrate personas que cumplan con dichos perfiles a fin de, llevar a cabo las
tareas de control de la calidad en la materia prima que llega para el proceso de corte
tela.

Los perfiles de dichos cargos seran para un el Supervisor de Calidad y el
Analista de Calidad, quienes deben cumplir tareas propias en este ramo a lo largo de
las etapas fabriles atendiendo a los objetivos establecidos por la empresa. Debido a
gue no se cuenta con un personal de este tipo se propone establecer dichos perfiles
para contratar dicho personal o reubicar elementos que cumplan con ese perfil.

Esta propuesta establece o fundamenta las bases para las siguientes acciones de
estandarizacion del proceso de corte de tela con el fin de reducir la generacion de
desperdicio, ya que un area de calidad dentro de la empresa, manejada con los
componentes minimos establecidos se hace necesario, basandonos en lo resultados
arrojados en el diagndstico, donde los métodos de trabajo, especificamente en el
control de aseguramiento de la calidad, se presentan como causas relevantes del
problema para la generacion de desperdicio en proceso de corte de tela. Asi mismo,
los costos asociados a esta accion son minimos y estan relacionados al desarrollo del
perfil para cada cargo, a continuacion se presenta el cuadro 10 y11 con los perfiles de
cargo propuestos para el control de la Calidad de la materia prima para el proceso de

corte de tela con el fin de disminuir la generacion de desperdicio:
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Cuadro 10. Perfil del Supervisor de Calidad

Alice

MNeumaticos de Venezuela C.A

SUPERVISOR DE CALIDAD

Objetivo del Cargo

Proyectar, desarrollar y evaluar modelos de
calidad, para satisfacer los requerimientos en
relacion a la materia prima a fin de disminuir
la generacion de desperdicio en el proceso de
corte de tela.

Funciones

@ Velar por el optimo funcionamiento del
sistema de calidad en la materia prima.

@ Asegurarse de se establecen, implementen
y mantienen los procesos necesarios para el
sistema de gestion de calidad.

@ Supervisar y controlar el proceso de corte
de tela a fin de disminuir la generacion de
desperdicio.

@ Verificar que la recepcion y produccion de
los diferentes tipos de telas cumplan el
estandar de calidad para su debido proceso
y produccién del producto final, un caucho
de la mejor calidad en el mercado, con el
minimo de desperdicio.

@ Realizar otras funciones inherentes al
cargo.

Competencias Tecnicas

Educacion y Experiencia:

@ Ingeniero Industrial o carrera a fin.

@ Minimo de un (01) afio de experiencia.

Formacion:

@ Norma ISO

@ Auditoria de Sistema

@ Control estadistico de procesos.

@ Gerencia, Planificacion, Manejo de
Software.

@ Supervision

Competencias Conductuales

@ Optimizacion de la materia prima
@ Objetividad

@ Toma de Decisiones

@ Liderazgo

@ Anélisis

@ Trabajo en equipo

@ Enfoque de calidad- Organizacién
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Cuadro 11. Perfil del Analista de Calidad

Alice

MNeumaticos de Venezuela C.A

ANALISTA DE CALIDAD

Objetivo del Cargo

Supervisar y controlar la materia prima a fin
de disminuir la generacion de desperdicio en
el proceso de corte de tela.

Funciones

@ Verificar la documentacion de certificacion
de calidad de la materia prima.

@ Mantener la comunicacion constante con
los operarios de cada maquinaria a fin de
conocer los defectos de las telas que pasan
por el proceso de corte.

@ Rendir informes a la gerencia de
aseguramiento de calidad sobre la calidad
de la materia prima.

@ Llevar los registros que se hayan
establecidos para cada calidad.

@ Supervisar y aprobar que todos los
materiales y materia prima cumplan las
especificaciones para la manufactura del
producto.

Competencias Técnicas

Educacion y Experiencia:

@ Técnico Superior Universitario y/o
Ingeniero Industrial o carrera a fin.

@ Minimo de un (01) afio de experiencia.

Formacion:

@ Norma ISO

@ Control estadistico.

@ Planificacion

@ Manejo de Software.

@ Supervision

Competencias Conductuales

@ Optimizacion de la materia prima
@ Objetividad

@ Iniciativa

@ Andlisis

@ Trabajo en equipo

@ Orientacion a la calidad

@ Organizacion
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4.3.5.2. Propuesta n° 2. Definir métodos de trabajo para el corte de tela

Las normas para el trabajo aplicadas, en el departamento de corte en la empresa
Alice Neumaticos de Venezuela, C.A., ser&n muy importantes ya que regulan y
estandarizan las diferentes acciones que deben llevarse a cabo para cumplir con la
mision de la empresa. En el area de corte de tela, el manejo de la norma en funcion a
la calidad es limitado, por lo que se hace necesario estandarizar ciertas actividades a
propdsito de la incorporacién de una figura de control de la calidad, sentando las
bases para que se lleve a cabo un trabajo consiente de las maneras correctas de
realizarlo, con el fin de disminuir la generacion de desperdicio en el proceso de corte
de tela.

Asociadas a los sistemas de gestion de la calidad las cuales son muy pertinentes
y relevantes para tomar cada detalle en cuenta y ajustarlo a una forma o métodos de
trabajo que segun el diagnostico existe desconocimiento de los procedimientos,
deficiencia en el método para el rasgado del material, es decir el ancho, inexistencia
de controles, es decir, falta de definicién de métodos de trabajo para el corte de tela,
por lo que se establece un sistema para realizar el corte exacto.

El beneficio esta relacionado con la reduccion de desperdicio, lo que generaria
bajos costos y tiempos gracias a un uso adecuado de recursos donde todo se ve
coherente y predecible, permitiendo generar una guia que al ser manejada
adecuadamente, podra mantener en la empresa y sus elementos una conducta que
aumenta la productividad donde los métodos son claves para su desenvolvimiento.
Los costos para esta propuesta estdn asociados al desarrollo y redaccion de la
documentacién asi como la impresion y archivo de la misma, el cual es poco
significativo en funcion a los aportes y beneficios que traerd consigo una vez que este
aplicado y funcionando como es debido.

Esta etapa propone el desarrollo la descripcion de determinadas actividades y
los procesos que necesitan ser documentados para poder asegurar el seguimiento y
control, que es un punto de partida para que la empresa emprenda la gestion de
calidad global y que este documentado cada proceso como corresponde generando un

70



antecedente en las mejoras que son requeridas por la organizacion para evolucionar
positivamente. A continuacion se describe cada una de ellas, sus procesos, cantidad

de trabajadores y material que se debe cortar:

Maquina Cortadora Banner 1:

Material que corta: Tela con borde de goma

Proceso: Se encarga de cortar el material con cierta inclinacién, este angulo lo
define las especificaciones del caucho para el cual se vaya a utilizar, luego son
empatados esos cortes y enrollados para ser utilizados méas adelante en el proceso de

ensamblado conocido como armado del caucho.

Cantidad de trabajadores: Trabajan cinco personas por turno, 1 es el operado, 1
ayudante y 3 realizan los empates de las telas. Cabe destacar, que ahora en la empresa

solo se esta trabajando dos turnos rotativos.

Maquina Cortadora Banner 2:

Es similar al proceso de la Banner 1, a diferencia del material que se corta.

Material que corta: Tela con inserto de goma.

Proceso: Material Se encarga de cortar el material con cierta inclinacion, este
angulo lo define las especificaciones del caucho para el cual se vaya a utilizar, luego
son empatados esos cortes y enrollados para ser utilizados mas adelante en el proceso
de ensamblado conocido como armado del caucho.

Cantidad de trabajadores: Trabajan cinco personar por turno, 1 es el operado, 1
ayudante y 3 realizan los empates de las telas. (Cabe destacar que ahora en la empresa

solo se esta trabajando dos turnos rotativos)
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Spira Layer:

Material que corta: Tela calandrada, corte de 6 hilos.

Proceso: previamente cortada la tela en la maquinaria anterior (Cameron de
tela), es llevado los rollos cortados a spiralayer lo cual se encarga de cortar dichos
rollos en pequenas tiras comprendidas de hilos cada una son enrollados en cilindros,
unas vez completado la cantidad que requiere cada cilindro es llevado para el armado
del caucho.

Cantidad de trabajadores: Trabajal persona por turno. 1 operador. Este proceso
de corte es sencillo y no amerita tanto personal solo el operador.

Maquina Cortadora BSJ:

Material que corta: Tela con inserto de goma inferior

Proceso: La tela es cortada sin inclinacién, es empatada, también se le afade
inserto de goma en la parte inferior de la tela cuyo inserto es traido de la Cameron de
goma, posteriormente es enrollado y llevado al armado del caucho.

Cantidad de trabajadores: trabaja 1 persona por turno. 1 operador, solo trabaja

una persona, ya que la maquinaria es bastante automatica y avanzada.

Cameron de Tela:

Material que corta: Tela calandrada

Proceso: A medida que se va cortando la tela calandrada es enrollada en
cilindros lo cual va formando un disco de tela ya cortada, se corta en tres medidas de
ancho diferente por cada corrida, cuyas medidas son 10 centimetros de ancho, 20
centimetros y 25 centimetros.

Las medidas de 20 centimetros y 25 centimetros son llevadas directamente al
armado del caucho mientras que la tela calandrada cortada a 10 centimetros de ancho
es llevada a maquina SpiraLayer.

72



Cantidad de trabajadores: Trabajan 2 personas por turno. 1 operador y

ayudante.

Maquina Cortadora Spadonne:

Material que corta: Tela con gomay polietileno

Proceso: El material viene con una lamina delgada de polietileno con la
finalidad de separar por capas la tela, esto evita que se adhiera las capas entre si, la
cortadora spadonne corta el material en aproximadamente 10 centimetros de ancho
para luego ser enrollado y transportado al &rea de ensamblado del caucho.

Cantidad de trabajadores: trabajan 3 personas por turno. 1 operador, 1 ayudante
y 1 enrollador. Cabe destacar, que ahora en la empresa solo se esta trabajando dos

turnos rotativos.
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4.3.5.3. Propuesta n° 3.Realizar mantenimiento y cambio de Shell en las
maquinas de corte de tela

En este punto se pretende la identificacion del operario con el equipo operativo
para alargar la vida 0til del mismo y se fundamenta en el conocimiento que el
operador tiene para dominar las condiciones del equipo, donde se van a establecer
algunas actividades rutinarias de inspeccion propias que se debe hacer en las
maquinas cortadoras y si es necesario se realice el remplazo inmediato. Esta
inspeccion para el mantenimiento de las maquinas cortadoras se debe realizar bajo el

siguiente formato propuesto, bien sea digital o manual:

Cuadro 12. Formato de mantenimiento de maquinaria

Tipo de Maquina: Dia Mes Afio
Componente | Actividad | Observacion Frecuencia del Reemplazo Responsable
mantenimiento de Pieza

De igual manera, se propone un nuevo disefio del Shell debido a que en algunas
maquinas esta deteriorado, y con este nuevo disefio tiene mejor agarre en su eje, este
sera en acero inoxidable, dicho material brindara rapida limpieza de la superficie,
gran durabilidad, minimo mantenimiento y tendra una estética vanguardista. En
cuanto al disefio posee un eje central cuadrado, el cual permitird mejor agarre durante
el giro y enrollado, evitando de esta manera el desliz que sucede con los cilindros
enrolladores de eje circular. En cuanto a las dimensiones del nuevo disefio, cabe
resaltar, que es para un prototipo utilizado para enrollar cortes de tela pequefios,
utilizados en Neumaticos de vehiculos particulares. A continuacion se presenta el
disefio del Shell:
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4.3.5.4. Propuesta n° 4. Capacitar al personal en sus funciones

Las capacitaciones, son importantes para poder poner en marcha la mejora en el
proceso de corte de tela en la empresa Alice Neumaticos de Venezuela, C.A.. para la
disminucion de la generacion de desperdicio, en funcién a ello, se desarrolla un
esquema o programa de capacitacion dirigido al personal involucrado con el proceso
de corte, de forma que el mismo pueda ejecutar cada cambio realizado a fin de que el
mismo presente optimos resultados segun lo esperado. La capacitacion permitira el
perfeccionamiento técnico del trabajador para que éste se desempefie eficientemente
en las funciones a él asignadas y es gracias a ello, que el perfil del trabajador se
adecue al perfil de conocimientos, habilidades y actitudes requerido en un puesto de
trabajo.

Este plan de capacitaciones se desarrolla como un esquema o programa dirigido
al personal involucrado con los procesos estudiados, en las areas afectadas, de forma
que el mismo pueda ejecutar cada cambio realizado a fin de que el mismo presente
optimos resultados segun lo esperado por la investigacion. Ahora bien la propuesta
solo desarrolla los esquemas proponiendo en ellas un contenido programético que
debe ser evaluado para la ubicacion de los profesionales adecuados para dictar dichos
elementos lo que genera un costo minimo que puede variar dependiendo de los
profesionales especialistas o instituciones contratados para tales capacitaciones y los
componentes de las mismas, tales como, refrigerios, audiovisuales, entre otras cosas,
a continuacion en el cuadro 13, se plasma el esquema de los cursos programados con

la cantidad de horas:
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Cuadro 13. Programa de Capacitacion del personal del Area de Corte de Tela

Capacitacion Duracién
(Horas)
Métodos de analisis de control de calidad 16
Operacion y mantenimiento de los equipos 16
Manejo de Materia Prima 32
Proceso de Corte de Tela 32
Mantenimiento Preventivo 16
TOTAL 112

4.3.5.5. Propuesta n° 5. Redistribuir los elementos y materiales.

Para mejorar las condiciones de distribucion del espacio a fin de disminuir la
generacion de desperdicio en el corte de tela, se hace necesario que los elementos,
materiales y medio ambiente, en el area de corte sea mejorado, tomando en cuenta ese
detalle, se hace necesario resefiar que la situacion en funcién a la ubicacion de las
maquinarias, es muy particular ya que presenta interrupciones en la continuidad del
proceso productivo, especificamente, para mejorar las condiciones de distribucion del
espacio a fin de que el proceso de corte se lleve a cabo con una continuidad légica y
asi garantizar la continuidad esperada.

El planteamiento establece que se debe minimizar el riesgo que existe de la
ocurrencia de accidentes laborales, y mejorar los elementos propios del &rea de corte
de tela, tales como, las altas temperaturas y el ruido constante, la optimizacién de los
espacios dentro de la misma para asi contribuir a la productividad de la empresa, para
que la utilizacion de los espacios no se abarrotan los mismos con maquinas y/o

equipos.
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4.4.Fase 1V: Evaluacion de la propuesta segin la relacién costo-beneficio que
genera el un plan estratégico para la mejora del proceso de corte de tela en la

empresa Alice Neumaticos de Venezuela, C.A..

Desde el aspecto de beneficio para la empresa en estudio se presenta como un
proyecto factible desde la aplicacién de las propuestas para el equipo de trabajo que
es conformado asi como el del personal en general.Con las propuestas planteadas para
la mejora en el proceso de corte de tela en la empresa Alice Neumaticos de
Venezuela, C.A., para la disminucién de la generacion de desperdicio, que requiere
de una preparacion previa de estudio la cual comprende las diferentes mejoras. Asi
mismo se podra evidenciar el beneficio para la empresa con el mantenimiento de las
herramientas que se utilizan en el proceso del cambio. Si se aplican las propuestas
anteriormente mencionadas, arrojaria una considerable disminucién en mejora en el
proceso de corte de tela en la empresa Alice Neumaticos de Venezuela, C.A.. para la
disminucion de la generacion de desperdicio.A continuacion, se plasma en el cuadro
14, Evaluacion Beneficio/Costo, en donde se indica los recursos a utilizar con su
respectivo costo indicado en ddlares segun la tasa de cambio del BCV, en 71.000,00
por dolar.

Cuadro 14. Evaluacion Beneficio/Costo

Recurso Cantidad Costo $
Adquisicion de personal 2 60%
Material de Apoyo - 50%
Adquisicion de nuevo 1 200%
Shell
Programas de 1 vez 120%

Capacitacion
TOTAL 430%

Fuente: Victoria (2020)
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Datos:

Inversion: 4303%

Utilidad: 1.682Cantidad de tela cortada producida sin/defecto (kg)
TRI = Utilidad= 1.682%

Inversion=430% = 3,9 meses

Como se aprecia, la cantidad de tela que se recuperaria que sale como
desperdicio es de 1.682 que es la cantidad de tela cortada producida sin/defecto (kg)
(ver cuadro 1) y por otro lado el costo de la inversion es de 430$, lo que da como
resultado que este costo de la inversion de la propuesta se recuperaria en 3,9 es decir
aproximadamente cuatro(04)meses, luego de su implementacién, lo que indica como
proyecto factible, ya que su recuperacion esta en un periodo de mediano plazo y
contribuiria a la mejora en el proceso de corte de tela en la empresa Alice Neumaticos

de Venezuela, C.A.; para la disminucion de la generacion de desperdicio.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

De la presente investigacion se desprenden una serie de conclusiones que lleva
a un panorama real sobre el proceso de corte de tela para la reduccion de desperdicio
en la empresa Alice Neumaticos de Venezuela, C.A., en base al diagnoéstico de la
situacion actual del corte de tela en el departamento de preparacion de materiales
mediante técnicas de recoleccién de informacion, obteniendo las causas que generan
el desperdicio, y luego se analizaron las causas que generan desperdicio en el proceso
de corte de tela obtenidas en el diagnostico, utilizando herramientas de analisis,
encontrando alternativas de solucidn, para finalmente plasmar la propuesta.

En la fase de diagnoéstico, correspondié a diagnosticar la situacion actual del
proceso de corte de tela mediante técnicas de recoleccion de informacion,
observacion directa, revision documental y entrevista no estructurada, obteniendo las
causas que generan el desperdicio, tales como: Defecto de material calandrado,
problemas con la calidad de la materia prima, desconocimiento de los
procedimientos, inexistencia de controles deficiencia en el método para el rasgado del
material, es decir el ancho, falta de mantenimiento de las maquinarias, shell
deteriorados, distribucidn de materiales, mal corte de tela por parte del operador, falta
de supervision de calidad.

De igual manera, a través de la revision documental, se constato que la cantidad
de desperdicios en el tercer cuatrimestre del afio 2019, en el mes de octubre 2019, la
mayor cantidad de desperdicio fue en las telas Calandrada corte de 6 hilos, dando un
total de desperdicio en todas las maquinas en el proceso de corte de tela en el tercer
cuatrimestre de 2019 de 2272 kg.

En la fase de alternativas de solucién, por medio de las diferentes técnicas se
procedid a la identificacion y andlisis de las causas que generan desperdicios en el

proceso de corte de tela en la empresa Alice Neumaticos de Venezuela, C.A., se
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empleo la técnica de tormenta de ideas, para realizar el diagrama de causa — efecto,
matriz de ponderacién, diagrama de barra para obtener las alternativas de solucion.

Luego de realizada la tormenta de ideas, se procedié a ubicar las causas
potenciales, para este caso en especifico se tomaron en cuenta las categorias de de
6M: Métodos y/o Materia Prima, materiales, maquinaria, mano de obra y medio
ambiente. En cuanto a la jerarquizacion de las causas, las causas que obtuvieron
mayor ponderacion fueron defecto de material; deficiencia en el método para el
rasgado del material, es decir el ancho y mal corte de tela por parte del operador.

En la fase de la propuesta se propusieron 5 propuesta de mejoras, como lo son:
desarrollo de una estructura organizativa para el area de calidad de material
calandrado o materia prima; definicion de métodos de trabajo para el corte de tela;
mantenimiento a las maquinas de corte de tela, capacitar al personal en sus funciones

y redistribuir los elementos y materiales.

Recomendaciones

Finalmente, una vez elaboradas las conclusiones, se presentan una serie de
recomendaciones que se desarrollan a continuacion:

Se recomienda tomar en cuenta las propuestas de mejoras para la reduccion de
desperdicio de tela, anteriormente planteadas con previa revision, analisis y
aprobacién de parte de la gerencia.

Realizar seguimiento al cumplimiento de la estandarizacion de las normas y
procedimientos para el desarrollo de las actividades, a fin de minimizar todas las
fallas y realizar seguimiento de calidad en la materia prima y material calandrado
antes de pasar a las maquinas cortadoras.

Realizar talleres de capacitacion y adiestramiento que permitan mejorar el
desenvolvimiento de los trabajadores del area de corte de tela.

Mantener al personal involucrado en los logros obtenidos, escuchar sus
propuestas e ideas de mejora con el fin de que se sientan parte del proceso y trabajen

maés eficientemente.
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